GST-Zeitschrift für Flug-, Schiffs- und Automodellsport - 19. Jahrgang - ISSN 0323-312X - Preis 1,50 M 

















„gie erste Seite 





Traditionspflege wird in der 
Berliner GST-Sektion „Hans 
Grade“ groß geschrieben. An- 
läßlich des Kampfes um den 
Ehrentitel „Hans Grade” ge- 
stalteten sie eine Ausstellung. 
Die GST-Mitglieder würdigen 
in Bild, Text und Modell den 
deutschen Flugpionier. 

Attraktion dieser Exposition 
sind bisher unveröffentlichte 
Fotos von Hans Grade sowie 


Ein 

Modell der 
Super- 
lative 


ein Maßstabsmodell des 
stellt das auf unserem Rückti- | Grade-Eindeckers aus dem 
tel und auf den Seiten 24/25 | Jahre 1909. 
veröffentlichte Modell eines 

. >>> 


Tanklöschfahrzeuges 16 der 
Feuerwehr dar, das Harald Rit- 
zer aus Ludwigsfelde erbaute. 


Traditionspflege 


DDR-Schülermeisterschaft 1988 im Schiffsmodell- 
sport (Gusow) 


Frank Risch (0) 
Christian Henni (H) 
Enrico Hoffmann (2) 
Holger Völpel (E) 
Christian Arndt (L) 
Jens Wabbel (L) 
Ren& Langner (0) 
Denis Kruse (A) 
Heiko Schall (E) 
Ralf Müller (K) 
Thomas Voigt (E) 
Andy Stephan (N) 
Mischa Zinßmann | 
Ralf Wiesenburg (L) 
F5-FSI Katja Nitschke (H) 
F5=-FSII Thomas Gündel (H) 


Bericht und Ergebnisse in Heft 8'88. 


mbh- aktuell ... 


mbh- aktuell ... 


E-US 
E-KS 
E-MS 
E-XI 
E-XS 
F2-AS 
F2-BS 
F1-V2,5S 
F3-ES 
F3-VS 

F SR-3 ’ 55 
FSR-E 
D-FI 
D-FII 


100,00 
100,00 
100,00 


DDR-Meister im Fesselflug 1988 (Bitterfeld) 


F2A=-S Andreas Möbius (K) 
F2B-S, AKI Angelika Möbius (K) 
F2B-5S, AKII Friedrich Meier (K) 
F2D-S Matthias Heinze (K) 
P4B-V-S Kai Metzner (Z) 
F2B/Jun. Holger Stöckel (K) 
F2D/Jun. Thomas Oehler (K) 
F4B-V/Jun. Marian Siebert (A) 
F2A/Sen. Michael Serner (Z) 
F2C/Sen. Krause/Kinst (I) 
F2D/Sen. Andreas Herbert (R) 
F4B-V/Sen. Wolfram Metzner (Z) 


Die Berichterstattung erfolgt in mbh 7 und 8'88 





Zum Titel 

0u...„sseesesessssesseso 
Oft erreichen die Redaktion 
Zuschriften zum Thema Mo- 
dellhubschrauber. Hauptsäch- 
lich Schüler, Jugendliche und 
junge Modellsportier haben 
Anfragen zur Theorie des Flie- | 
gens, zu Fertigungstechnolo- 
gien oder zu Bauplänen. Des- 


Frisch 
vom 
Frisör 


bringt der Modellmotor BWF 
2,5 R gesteigerte Leistun- 
gen. 

Welche Frisuren an diesem 
Motor sinnvoll sind, erläutert 
der Beitrag auf den Sei- 


halb baten wir den bekannten 
GST-Modellsportler und lei- 
denschaftlichen Modellhub- 
schrauber-Piloten Günther Ga- 
briel aus Magdeburg, uns ei- 
nige Details seines Hub- 
schraubers zu erläutern. Auf 
den Seiten 4/5 erfährt der in- 


ren sowie im eige 


Fuhrmann, 


teressierte Leser einiges über 
die Kompliziertheit und über 
Erfahrungen, die zum Bau ei- 
nes Modellhubschraubers 





ten 28/29. 
fen i 

pe )\ \ vonnöten sind. 

BB FOTO: WOHLTMANN 

„miniAUTO“, so nannten wir unsere neue Serie, die wir in mbh 1’86 began- 
nen. Daß der Bau, Umbau und das Sammeln von Automodellen im Maßstab 
1:87 viele Anhänger besitzt, beweisen uns die zahlreichen Zuschriften zu 
diesem Themengebiet und die vielen zur Verfügung gestellten Modelle 
nach unserem Aufruf im Heft 11’87. Aus der Vielzahl der anläßlich der 
1. Berliner Bezirksmodellsporttagung ausgestellten Exponate wählten wir 
zum Thema miniAUTO folgende HO-Modelle aus. 
e Autokran AK350/270 der Fa. Gottwald (Nico Müller) 
e W50-Drehleiter 30 m (Schatten/Toletzki) 
e VOLVO-Sattelzugmaschine mit Tieflader (Nico Müller) 
e G5-Transportwagen mit Schlauchbootanhänger (Schatten/Toletzki) 
e LIAZ-Sattelzugmaschine MTTN 5 mit Plattform (Nico Müller) 
© G 5-Werkstattwagen und S 4000-LF-CO; (Schatten/Toletzki) 
e G 5-Tanklöschfahrzeuge 15 (Schatten/Toletzki) 
© W 50 LA mit Plane und Kühlcontainer (Nico Müller) 
e Tanklöschfahrzeug 32 TATRA 815 (Schatten/Toletzki) 
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Die GST-Grundorganisation „Georg 
Dreke” gibt es in Schmölln, Kreis 
Prenzlau, seit dem 1. September 
1965. Anfangs bestand eine Sektion 
mit 25 Mitgliedern. Heute sind 86 Ka- 
meraden in drei Sektionen, Motor- 
sport, Sportschießen und Modell- 
sport, aktiv. Die Mitglieder kommen 
aus zehn Dörfern beziehungsweise 
Ortsteilen des Oberschulbereiches 
Schmölln. 

Als Wettbewerbsinitiatoren der GST 
stellen sich die Kameraden an- 
spruchsvolle Ziele in ihrem Kampf- 
programm. Die Vorstandsmitglieder, 
unter Leitung des Vorsitzenden der 
GST-GO Arnold Schlüter, bemühen 
sich, alle Aufgaben in hoher Qualität 
zu erfüllen. Mit Unterstützung der im 
Territorium ansässigen landwirt- 
schaftlichen Betriebe und mit viel Ei- 
geninitiative schufen sich die Kame- 
raden in Schmölln eine gute mate- 
riell-technische Basis. Dazu gehört 
auch ein Modellsportraum mit Werk- 
stattausrüstung für den Modellsport. 
In Schmölln hat der Schiffsmodell- 
sport sein Domizil. Seit 1979 besteht 
diese Sektion. 


Begonnen hat es an der Schule in 
Damme - heute Teiloberschule 
von Schmölln. Für die jährlich statt- 
findende Schul-MMM sollten at- 
traktive Exponate gefertigt werden. 
Kamerad Waschke, Unterstufenleh- 
rer für Zeichnen und Werken, 


baute als Schüler selbst Schiffsmo- 


delle, und zwar erst Papiermodelle 


(Ausschneidebögen), später Plast- 


standardmodelle. Mit interessierten 
Schülern begann. er 1968 Schiffs- 
modelle zu fertigen. Bei der Schul- 
MMAM erweckten die ausgestellten 
Modelle Neugier, viele Schüler 
wollten solche Modelle bauen. So 
wurde erst mal eine Schularbeits- 
gemeinschaft Modellbau gebildet. 
Doch dabei blieb es nicht. Karl- 
Heinz Waschke wurde zu einem 
Lehrgang Schiffsmodellbau an die 
Fliegerschule der GST in Schönha- 
gen delegiert. Dort erwarb er die 
Befähigung zum Übunggsleiter. Als 
die Kameraden der GST-GO „Ge- 
org Dreke“ in Schmölln für ihre 
neugebildete Sektion Schiffsmo- 
dellsport einen Übungsleiter such- 
ten, wandten sie sich an Kamerad 


Waschke. Er sagte zu. Seit 1980 lei- 


tet er nun die Sektion, die mittler- 
weile zwanzig Mitglieder zählt. Sie 


bauen vorwiegend Segelschiffe so- 


wie Fischereiboote. 


Augenblicklich bauen einige Kame- 


raden an einem vorbildgetreuen 
Modell eines Fischkutters vom Typ 
1/102. „Er wird ein Gastgeschenk 
für die ungarische Bruderorganisa- 
tion MHSZ“, erklärt Kamerad 
Waschke. „Dieses bezirkstypische 
Modell entsteht im Maßstab 1:20. 
Alle Mitglieder der Sektion bauen 
daran mit. Jeder bekommt eine Auf- 
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Modellbau macht Spaß! Man sieht es Kamerad Waschke, Reno (M.) und 


Daniel (r.) an 


gabe. Da ist zu schleifen, zu strei- 
chen, da muß nach technischen Lö- 
sungen gesucht werden. Der 
Rumpf wird zum Beispiel in Plan- 
kenbauweise gefertigt und verlangt 
allerhand Fingerspitzengefühl. Mit 
plastvorgefertigten Rümpfen zu ar- 
beiten ist einfacher“, spricht der 
Fachmann. Mit viel Geduld und 


Einfühlungsvermögen zeigt und er- 


klärt Karl-Heinz Waschke den jun- 
gen Modellsportlern, wie was am 
besten gefertigt wird. Schließlich 


‚Emma’, die hat Rony gebaut, und 
sie war damit auch zu Wettkämp- 
fen, wurde Kreis- und Bezirksmei- 
ster. Wenn das Modell auf dem 
Wasser schwimmt, so sieht das 
recht gut aus“, schwärmt er. 
„Meine Modellbauerfahrungen will 
ich gern weitervermitteln. In der 
Sektion Schiffsmodellsport ist die 
beste Gelegenheit dazu.“ Und die 
jungen GST-Modellsportler kom- 
_ men gern, jeden Mittwoch. Reno 
Schurke, Schüler der 7. Klasse an 


Aus dem Kampfprogramm 


Wir, die Mitglieder der GST-Grundorganisation „Georg Dreke” 
Schmölln, Kreis Prenzlau, folgen dem Ruf des VIll. Kongresses 
der GST und entwickeln unter der Losung „GST-Auftrag 
VIll. Kongreß — Wort und Tat für unseren sozialistischen Frie- 
densstaat!” eine breite Masseninitiative zu Ehren des 40. Jahres- 
tages der Gründung der DDR. Dazu werden wir 

® in unserer Sektion Schiffsmodellsport einen wöchentlichen 
Übungs- und Trainingsbetrieb mit hoher Beteiligung sichern. 
Wir streben einen weiteren Leistungszuwachs bei allen: Wett- 
kämpfen im Kreis und im Bezirk an. \ 

@ aus den Reihen unserer Reservisten weitere zwei Übungslei- 
ter für den Modellsport und Wehrkampfsport gewinnen. 

® die materiell-technische Basis weiter ausbauen, sie effektiv 
nutzen, pflegen und warten. Dazu gehört die Schaffung eines 
Startsteges für den Schiffsmodellsport am Schmöllner See. 

e gesellschaftliche Höhepunkte im Leben unserer Gemeinde mit 
wehrsportlichen Aktivitäten unterstützen. Dazu gehören die Aus- 
richtung der Kreismeisterschaft im Schiffsmodellsport, Schau- 
vorführungen unserer Modellsportier am 1. Mai, bei Dorffest- 
spielen. i 





verfügt der 58jährige über sehr viel 
Modellbauerfahrungen und kennt 
so manchen Kniff. Immer hat er ein 
aufmunterndes Wort bereit, wenn 
manches nicht gleich beim ersten- 
mal richtig gelingt. 

Obwohl Karl-Heinz Waschke noch 


viele andere Funktionen inne hat -. 


er ist beispielsweise Vorstandsmit- 
glied der GST-GO, Gemeindever- 
treter, Kreisvorstandsmitglied der 
URANIA und Volkskorrespon- 
dent —, wirkt er ruhig und ausgegli- 
chen. „Die Arbeit mit den Kindern 
und Jugendlichen hält mich jung“, 
erklärt er. „Früher haben auch 
meine Töchter Gabi und Rony Mo- 
delle gebaut. Zum Beispiel die 


der POS Schmölln, ist schon seit 
drei Jahren dabei. „Das Modell- 
bauen macht mir großen Spaß und 
Herr Waschke hilft uns ja auch. Au- 
ßerdem bauen wir nicht nur, son- 
dern nehmen auch an Wettkämp- 
fen teil. Ich bin schon in Schmölln 
und Feldberg gestartet. Das näch- 
ste Ziel ist die Teilnahme an der 
Kreismeisterschaft.” 

Vor Reno steht ein EX-Modell, an 
dem er schon seit einem Jahr baut. 
Er muß noch den Motor einsetzen. 
Im Mai soll das Modell ins Wasser. 


FORTSETZUNG AUF SEITE 31 


AKTIV. „Wenn ich jetzt Rentner bin, 
geht der Modellsport noch mal richtig 
los”, das sagt ein Mann, der in den ver- 
gangenen zehn Jahren als ganz aktiver 
GST-Automodellsportler bekanntge- 
worden ist: Heinz Borgwardt. 1977, 
während der DDR-Meisterschaft in Ber- 
lin, gab er sein Debüt und belegte den 
4. Platz in der Verbrennerklasse \V3. 
Seine Fähigkeiten, aus Konservenblech 
kleine Kunstwerke zu fertigen, zeigten 
sich dann aber erst beim Bauen vorbild- 
getreuer Automodelle. 1984 gab, es 
dann in Görlitz die Anerkennung für 
viele Stunden dem Modellsport gewid- 
meter Freizeit: DDR-Meister in der EA 
mit seinem Taxi „Adler“. In dem Jahr 
wurde auch eine AG Automodellsport 
an der Oberschule in Hagenow gegrün- 
det. Heinz leitet eine Gruppe dieser 
AG, die bei Bezirkswettkämpfen die er- 
sten Erfolge aufweisen kann. Für den 


. gelernten Metallflugzeugbauer geht es 


zur Zeit darum, sich mit einem neuen 
EA-Modell auf die diesjährige DDR- 
Meisterschaft vorzubereiten. Das Pro- 
jekt ist eines der ersten Pkw-Produktio- 
nen, nämlich der „F8-Kombi”. So ist es 
in dieser Modellklasse sehr gut mög- 
lich, ein Stück DDR-Geschichte nach- 
zuvollziehen. 











VERPFLICHTUNG. Einige von den 57 Flugmodellsportlern der 
nun mehr als zwanzig Jahre bestehenden GO der GST Potsdam 
stehen um den Nachbau des legendären Grade-Eindeckers, der 
anläßlich des 75. Jahrestages des ersten deutschen Postfluges im 
vergangenen Jahr in Borkheide flog (siehe mbh 9'87). Damit ver- 
wirklichten sie eine weitere Verpflichtung beim Kampf um den 
Ehrennamen „Otto Lilienthal”. Bevor sich jedoch solch ein Modell 
funkferngesteuert in die Lüfte erhebt — so der DDR-Meister und 
GO-Vorsitzende Horst Girnt (auf dem Foto 3. v. r.) —, seien bis zu 
400 Arbeitsstunden am Boden nötig. In mühevoller Kleinarbeit 
wird jedes einzelne Bauteil geschnitten, bespannt und lackiert, da- 
bei stets auf bestmögliche aerodynamische Eigenschaften der 
Tragflächen und des Rumpfes sowie hoher Wirksamkeit der 
Quer-, Seiten- und Höhenruder bedacht. Denn Flugsicherheit 
wird auch hier ganz groß geschrieben. Noch einmal Horst Girnt, 
der Mitbegründer der GO: „In erster Linie geht es uns um eine in- 


teressante Freizeitgestaltung sowie um die Begeisterung und Mo- 
tivation der Kameraden für das Flugwesen. Dabei ist die Ausprä- 
gung solider handwerklicher Fähigkeiten und technischen Ver- 


ständnisses von grundlegender Bedeutung.“ 


Texte: Gebser, Grzymislawska 
FOTOS: GEBSER, HÖLKER, GÜTTE 








j © Dazu muß ich bemerken, daß ich als Rentner nur noch halb- 


150 Päne 
für die Modellbauwerkstatt 


a mbh sprach mit Heinz Klemm, Verantwortlicher für den Bau- 
@ planversand im Modellsportverband der DDR, über die Pro- 
@ bleme der Bauplanbestellung und des Versands. j 

© Kamerad Klemm, seit dem Beginn unserer Bild-Bau-Repor- 
Stage „Wir bauen gemeinsam” hat der Bedarf an Bauplänen 
© des sowjetischen Frachters SEELÖWE enorm zugenommen. 
$ Das kann man wohl sagen! Und nicht nur der nach den Unter- 
© lagen des SEELÖWEN. Seit der Übernahme des Bauplanver- 
$ sands im Februar ’87 wurden durch mich bis zum Jahresende 
8 1900 Zuschriften bearbeitet und 3500 Baupläne ausgeliefert. 


© tags tätig sein kann. Pro Woche versenden wir sechzig Mo- 
© dellbaupläne. Oftmals reicht da die Arbeitszeit nicht aus, wes- 
@ halb ich mich an dieser Stelle für eventuelle Verzögerungen 
® im Versand bei unseren Lesern entschuldigen möchte. 
& In diesem Jahr wurden von Januar bis März bereits 918 Bau- 
$pläne ausgeliefert. Hinzu kommen die Anfertigungen neuer 
$ Zeichnungsmutterpausen und Lichtpausen, für deren Organi- 
8 sation ich ebenfalls verantwortlich bin. 
© Nach welchem Modus erfolgt deg Versand und wie werden 
© unzumutbar lange Lieferzeiten vermieden? 
& Um mit dem zweiten Teil der Frage zu beginnen, kann ich ver- 
© sichern, daß wir bemüht sind, große Rückstände aufzuarbei- 
ten und nach deren Realisierung keine entscheidenden Be- 
darfslücken entstehen zu lassen. Dennoch können wir bei der 
gegenwärtig bestehenden Diskrepanz zwischen Nachfrage $ 
und Versandleistung die Lieferfristen von einem Monat leider $ 
® nicht einhalten. Das Abarbeiten des Riesenstapels an Bestel- 
8 lungen erfolgt streng nach der Reihenfolge ihres Eingangs. 
& Ausnahmen bilden nur Bestellungen von „Stationen Junger 
@ Techniker und Naturforscher” sowie Schülerarbeitsgemein- 
® schaften der Volksbildung und der Pionierorganisation. Die 8 
@ bevorzugte Erfüllung der Wünsche unserer Kinder halte ich $ 
für eine gerechtfertigte „Unregelmäßigkeit”. Nachdem leider $ 
einige Baupläne von den Bestellern nicht bezahlt wurden, sind $ 
wir generell zum Versand per Nachnahme übergegangen. Die $ 
vielen freundlichen Dankesbriefe bestätigen mir, daß diese $ 
Regelung von unseren Modellbauern nicht als unzumutbare $ 
Mehrbelastung angesehen wird. 
Kamerad Klemm, wie viele Baupläne stehen im Bauplanver-$ 
sand zur Verfügung und was ist in der Folgezeit zu erwar- 
ten? 
Insgesamt liegen in unseren Regalen Zeichnungen von 
@ 107 Schiffsmodellen, 18 Flugmodellen und fünf Automodellen. 
Diese Palette wird durch den Neuankauf von Bauplänen stän- 
dig erweitert. Für fünfzig verschiedene Modelle liegen Pläne 5 
zum Versand bereit. Daß dabei der SEELÖWE immer noch an $ 
erster Stelle rangiert, liegt sicher an der Popularität der ausge-$ 
zeichneten Serie in eurer Zeitschrift. Überhaupt ist der $ 
Wunsch nach Anfänger- und Schülermodellbauplänen am ® 
stärksten ausgeprägt. Aber auch Spitzenbaupläne werden im- 
mer wieder verlangt, was das gewachsene Leistungsvermö- 
® gen unserer Modellbauer unter Beweis stellt. 
H Geplant sind neben der Nachauflage beliebter Modellbau- 
© pläne die Neuauflage von Plänen besonders in den Bereichen 
B des Flugmodellbaus und Automodellbaus. An der Kataloger- 
® fassung wird gearbeitet, so daß in absehbarer Zeit mit einem 
@ Modellplankatalog zu rechnen ist. Darüber hinaus will ich die 
H diesjährigen DDR-Meisterschaften, internationalen Wett- 
° kämpfe und die Weltmeisterschaft der NAVIGA dazu nutzen, 
@ einen ambulanten Verkaufsservice direkt am Ort des GST-Mo- 
@ dellsportgeschehens einzurichten. 


00000 9009909990000090900009090090000000000000089098000000900090800008080 


© Das mbh-Gespräch führte Georg Kerber. 


Ankündigung von neuen Bauplänen auf Seite 31 
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Für die Verwirklichung meines 
Projektes, einen 4-Blatt-direkt- 
gesteuerten-Modellhubschrau- 
ber zu bauen, nahm ich mir die 


niederländische BO-105 als 


Vorbild. Der Hubschrauber 
wurde in bekannter GFK-Tech- 
nologie mit entsprechenden 
 Spanten und Verstärkungen 
aufgebaut. Die Kanzel ist tief- 
gezogen worden. Die Modell- 
formen dazu bestehen aus 
Gips. Die Fernlenkanlage setzt 
sich aus einem hochwertigen 
Empfänger, einem 1200-mA- 
Akku, Stabilisierungskreisel 
und fünf hochwertigen Servos, 
von denen drei mit mindestens 
6kp Schub arbeiten, zusam- 
men. Die Mechanik ist robust 
und relativ störunanfällig. Alle 


Bild 1 


me 4 


Modellhubschrauber - immer wieder geht von ihnen eine große Faszination aus. Immer 

wieder staunt der Laie. Immer wieder entsteht der Wunsch, selbst einmal so ein Modell 

zu steuern. Der Fachmann allerdings weiß, welches theoretische Wissen, welche hand- 
werklichen Fähigkeiten und Arbeiten notwendig sind, bevor sich so ein Hubschrauber 

in die Luft erhebt. Der bekannte GST-Modellsportler Günther Gabriel beschreibt in die- 

ser Bildfolge den Aufbau seines Modellhubschraubers. 

Wer sich für Modelle der Klasse F3C interessiert, sollte GST-Modellsportveranstaltun- 
gen nutzen, um mit den Modellsportlern ins Gespräch zu kommen. Durch „Kiebitzen” 

und Fotografieren von Modelldetails kann der Interessierte Anregungen zum Bau erhal- 
ten. Leider kann die Redaktion beim Beschaffen von Modellplänen nicht helfen. Auch 
hier hilft nur das Gespräch bei Modellsportveranstaltungen, beispielsweise beim DDR- 

offenen Wettkampf am 25. und 26. Juni 1988 in Havelberg. 


Teile sind aus in der Republik 
erhältiichem Material selbst 
gefertigt. Das 45-Grad-Ge- 
triebe ist eine spezielle Ent- 
wicklung für Hubschrauber mit 
hochgezogener Heck- 
schraube. 


Antriebseinheit (Bild 2) 

Ein 10-cm°-Motor mit Extrem- 
kühlkopf treibt über eine ku- 
gelgelagerte Kupplung die 
Vorgelegewelle des Hauptge- 
triebes an. Ein Glockenrad mit 
eingebautem Freilauf überträgt 
das Drehmoment auf die 


Gesamtmechanik (Bild 1) 
Antriebseinheit, Rotorkopf, 
45-Grad-Getriebe, 90-Grad- 
Heckgetriebe und Drucklager 
für Rotorkopf 


. 


en. 








auptrotorwelle. Im Hauptge- f gefertigt. Acht Millimeter 
triebe wird durch gehärtete Ke- | dicke Blattlagerwellenmitinsge- 
gelräder die Drehbewegung | samtachtRillenkugellagern und 
der Heckwelle entnommen. | vier Drucklagern (Eigenbau) 
Alle Misch- und Umlenkhebel | nehmen die anfallenden Kräfte 
sind am Hauptrahmen mit ent- | aus den Blatthaltern auf. Die 
sprechenden Bundlagern befe- | Blatthalter haben einen ange- 
'stigt. Die Hauptzugkraft der | formten Hebel mit einge- 
Rotorwelle. wird durch ein | schraubter Kugel. Alle Verbin- 
10 x 28-Rillenkugellager im | dungen sind aus hochbelastba- 
oberen Bereich abgefangen. | ren Kugelgelenken aufgebaut. 
Von der Kurbelwelle direkt be- 
iebener Kühlpropeller mit An- | Heckgetriebe, 90 Grad (Bild 5) 
laßkonus sorgt für ausreichend | Im Getriebe befinden sich wie- 
Kühlluft und für Absaugung | derum gehärtete Kegelräder. 
des Ölnebels, der sich zwangs- | Die 5 mm dicke Heckwelle ist 
läufig bei Betrieb mit Verbren- | aus hochwertigem Stahl und 
nungsmotoren bildet. nimmt die elastisch aufge- 
NM. | hängte Rotornabe auf. Eine 
.  Anlenkung des Rotorkopfes Schiebekulisse sorgt für den 
(Bilder 3 und 4) nötigen Anstellwinkel der Blatt- 
Die Bewegungen der Ruderma- | halter. Das Getriebe ist sehr 
schinen werden über entspre- | stabil aufgebaut. 
chende Hebel auf die Taumel- | Die Heckrotorblätter sind aus 
scheibe übertragen. Die Tau- | mehrfach verleimtem Balsa- 
melscheibe ist eine mecha- | holz hergestellt. 
nisch hochbelastete Bau- Einige Daten des Hubschraubers 
gruppe. Eine in Weichplastein- $# Motor: 10 cm?(1 600 min *') 
gebettete Messingkugel sorgt | Masse: 5,4 kg 
für genaue zentrische Füh- | Kinge: 15cm 
: h h reite: 23 cm 
rung. Ein Spezialkugellager mit | yöhe: 47cm 
einstellbarem Spiel sichert die | Rotor @ 140cm, Drehzahl (1500 bis 
saubere Führung der Blatthal- _ un) 
terhebel am Rotorkopf. ; = 
Der Rotorkopf bestaht aa Po- ee 
Iyamid und ist aus einem Stück | Schwerpunkt korrigiert. 
FOTOS: WOHLTMANN, SCHNEIDER 








































































Die hier abgebildeten Bauteile sowie andere diverse Einzel- 
teile für einen Modellhubschrauber, aber auch Teile für den 
Auto- und Schiffsmodellsport können von Volkmar Schnei- 
der, Dorfstr. 74a, Pohrsdorf, 8211, erworben werden. Inter- 
essenten erhalten gegen Voreinsendung von 2,- Mark (in 
Form von Briefmarken) eine Angebotsliste. 













Comp 


uter 


und Modellsport 


Profilumrechnung 


nter dieser Überschrift 

wurden in modellbau 
heute, Heft 6'87, drei Pro- 
gramme von Michael Kretz- 
schmar zur Nutzung auf Klein- 
computern für den Modell- 
sport vorgestellt. Der Test des 
dritten Programmes „Profilum- 
rechnung“ auf dem KC 85/3 
war äußerst unbefriedigend. 
Worin liegt das Problem der 
Profilumrechnung? 


Die Profiltabellen sind in der 
Regel so aufgebaut, daß den 
Werten einer stets prozentual 
gleichgeteilten x-Achse Yo- 
und Yu-Koordinaten (ebenfalls 
in Prozent) zugeordnet wer- 
den. Das hat den Vorteil, daß 
für beliebige Profiltiefen die 
Koordinaten als reale Werte er- 
rechnet werden können. 
Diese Umrechnung der x-, Yo- 
und Yu-Koordinaten kann 
durchaus sehr aufwendig sein, 
wenn Profilumrisse. verschie- 
dener Profiltypen und Profiltie- 
fen gewünscht werden. Mög- 
lichkeiten, diese Umrechnung 
zu rationalisieren, sind in mo- 


dellbau heute, Heft 8'82, 
Seite 23, wo Maßstäbe für Pro- 
filtiefen von 130 mm bis 


260 mm im 10-mm-Abstand 
und in Heft 11'83, Seite 14, wo 
eine Grafik das Aufreißen von 
Profilwerten bis 250 mm” für 
beliebige Tiefen ermöglicht, 
veröffentlicht worden. 


Um nun diese Umrechnungen 
mit Hilfe von Kleincomputern 
zu rationalisieren, haben die 
Autoren ein anspruchsvolles 
Programm für den KC 85/3 
entwickelt. 

Die hauptsächlichen Rationali- 
sierungseffekte basieren auf 
folgenden Fakten: 

e Die Profildaten (Yo- und Yu- 
Werte) werden den Profilna- 
men zugeordnet; d. h., der 
Nutzer muß nur ein einziges- 
mal die Profildaten eingeben, 
diese werden dann auf Kas- 
sette gespeichert, und der Zu- 
griff erfolgt nur noch über die 
Profilnamen. 

®e Zur Bestimmung der Profil- 
werte in mm müssen nur der 
Profiiname und die ge- 
wünschte Profiltiefe in mm ein- 
gegeben werden. Automatisch 
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wird dann eine Tabelle mit den 
x-, Yo- und Yu-Werten (in mm) 
auf dem Bildschirm ange- 
zeigt. 

e Die verfügbaren Profilna- 
men und damit auch die Profil- 
daten können angezeigt wer- 
den. 

e Die Datei mit den Profilna- 
men und -daten kann ständig 
erweitert werden (bis zu 
40 Profile). Ist eine Datei voll, 
können neue Dateien angelegt 
werden. 

@ Irrtümlich falsch eingetra- 
gene Profildaten können geän- 
dert werden. 

e Die grafische Darstellung 
der verfügbaren Profile kann 
eine Hilfe bei der Profilauswahl 
sein; sie kann auch Eingabe- 
fehler erkennen lassen. 


e Änderungen und/oder Ein-- 
gaben von Profildaten können 
wahlweise am Programmende 
(5-Ende) abgespeichert wer- 
den. 

© Lesen und Schreiben der 
Profildaten auf bzw. von Kas- 
sette erfolgt automatisch vom 
Programm aus. 

e Zur Abarbeitung des Pro- 
gramms werden keine Pro- 
grammierkenntnisse vorausge- 
setzt; die Abarbeitung erfolgt 
menügesteuert. 

e Die Dialogführung erfordert 
keine zusätzliche Anwenderdo- 
kumentation. 

Die grundlegende Wirkungs- 
weise des Programms ist aus 
den Bildern 1 bis 5 ersichtlich. 
Hier ist anzumerken, daß der 
Nutzer des Programms nur 


dort aktiv in den Programmab- 
lauf einzugreifen braucht, wo 
in den Bildern 1 bis 5 „Ein- 
gabe” steht. Das Programm 
wird mit dem Namen „Profil“, 
wie allgemein bekannt, von 
Kassette in den Rechner einge- 
lesen. Das Programm benötigt 
4486 Bytes Hauptspeicherka- 
pazität und kann auf dem 
KC 85/3 und dem KC 85/2 mit 
Zusatzmodul 006 und ohne 
RAM-Modul arbeiten. 

Auf einige Fakten soll noch 
hingewiesen werden: 

e Ist eine Datei eingelesen 
und wird an irgend einer Stelle 
durch die BRK-Taste oder 
durch RESET das Programm 
unterbrochen, muß bei Neu- 
start die Datei mit den Profilda- 
ten noch einmal eingelesen 


PROGRAMM: 


Profil 


EINGABE: Profildaten (Profilname, yo-, 


Datei "P-DATEN" (enthält Pro- 
fildaten) von Kass. lesen 


AUSGABE: 1. 


lesen? 


Ju-Werte in %) von Kassette 


Berechnung von Profilwerten in mn 


Eintragung/Änderung von Daten eines Profils 


Grafische Darstellung des Profils 


Anzeige der gespeicherten Profilnamen 


END&® (Abspeichern geänderter oder neu ein- 


gegebener Profildaten) 


EINGABE: Was möchten Sie machen? 


Ausgabe al- 
ler Profil- 


namen 
So lange weiter, wie die lingabe #5 ist 





werden, eingegebene Ände- 
rungen bzw. Neueinträge sind 
verloren. 

e Die Möglichkeit, bei Vor- 
handensein eines Druckers die 
errechnete Profiltabelle und 
das Profil ausdrucken zu las- 
sen, ist nicht im Programm ent- 
halten. 

e Hat man bei der Eingabe 
von Profilkoordinaten verse- 
hentlich falsche Werte eingege- 
ben, so muß die Eingabe erst 
vollständig beendet werden, 
um dann anschließend die Än- 
derungen vorzunehmen, da 
man aus dem Eingabemodus 
nicht herauskommt. 

e Nullen (0) und Striche (-) 
sind bei der Eingabe zulässig, 
auch das sofortige Drücken 
der ENTER-Taste. 

e Zur Änderung von Daten 
wird bei der Eingabe wie folgt 
verfahren: Es werden die Num- 
mer der x-Koordinate und Yo 
oder Yu (entsprechend des zu 
ändernden Wertes) eingege- 
ben. Beide Angaben werden 
durch Komma getrennt, z.B. 2, 
Yo. Erst nach Betätigen der EN- 
TER-Taste wird der neue Zah- 
lenwert eingegeben. 

Die in Prozent eingeteilten x- 
Koordinaten sind wie folgt nu- 
meriert: 


1- 0 
2- 1,25 
3- 2,5 
4- 5 
5- 7,5 
6- 10 
7- 15 
8- 20 
9- 30 
10- 40 
11- 50 
12- 60 
13- 70 
14- 80 
15- 90 


16-100. . 
Modellsportler, die an einer 
Nachnutzung des Programms 
interessiert sind, können sich 
an nachstehende Adresse wen- 
den: Edgar Hoth, Rudolf-Breit- 
scheid-Straße 137, Wismar, 
2402. 

Gegen Erstattung eines Unko- 
stenbeitrages von acht Mark 
und Übersendung einer Kas- 
sette werden das Programm 
und zwei Profildaten-Dateien 
überspielt. 

Die beiden „P-DATEN”-Da- 
teien beinhalten Profilkoordi- 
naten von folgenden Profilen: 
1. NACA 0006, 0012, 0018, 
0021, 2412, 2415, 23012; Ritz 
2-30-12; Clark Y; RSG 31. 


2. MVA 301; B 8405-b, 
B 8406-c, B 12355-b; 
NACA 6409, NACA 6412; 


E 214, E 374, E 385; Gö 417. 
Edgar Hoth, Florian Scholz 


UNTERPROGRAMM: UP ı 


EINGABE: Profilnamen 


Sind zu diesem Profilnamen Profil- 
daten vorhanden? 


EINGABE: länge des Profils (Profiltie- | AUSGABE: Keine yo-; 
fe inm Yu-Werte 


espeichert 
Umrechnung der x-, Yo”, Yu” 
Werte von m in % 


AUSGABE: Profilname, Profillänge, Ta- 
belle mit x-, Yo-, Yu-Werten 
jinm 


UNTERPROGRAMM: UP2 


EINGABE: Profilname 


Sind zu diesem Profilnamen die Pro- 
fildaten vorhanden? 


EINGABE: Wollen Sie 
diese Werte 
eingeben? 


EINGABE: Sollen yo- 
Werte geändert 
werden? 


AUSGABE: - Tabelle mit y,- EINGABE: yo-, Yu-Werte 
Yo=, X-Werten in % für die 
in % entsprechenden] 


EINGABE: Neuer Wert xz-\lerte 


EINGABE: Weiter ändern 


So lange, wie weiter ge 
ändert werden soll 


IETERPROGRAMM: UP3 


Sind zu diesem Profilnamen die Pro- 
fildaten vorhanden? 


AUSGABE: keine yo-, Yu-Wer- 
te gespeichert 


AUSGABE: Profilname, Skizze 
des Profils 


UNTERPROGRAMM: UP5 


Sind Yo=-, Yu-Werte eingegeben bzw. ge- 
ändert worden? 


EINGABE: Sollen Eingaben/An- 
derungen gespei- 
chert werd- 
den? 


Profildaten in Datei "P- 
DATEN" a. Kass. schreiben 











1500 Einzelteile: Tu-4 








GST-Modellbauer vermitteln Bauerfahrungen (8) 






In dieser Serie werden einige allgemeingültige Anregungen zum Bau von vorbildge- 
treuen Plastflugzeugmodellen am Beispiel der Tu-4 gegeben. Diese Anregungen be- 
schränken sich nicht nur auf den Flugzeugmodellbau. Sie sind auch beim Bau von Fahr- 
zeugen sowie Schiffen anzuwenden, die aus unterschiedlichen Materialien hergestellt 
werden. 


Farbgebung 

von Plastmodellen 

Zu dieser Thematik ist sowohl 
in modellbau heute als auch in 
der Fachliteratur /1/ schon viel 
geschrieben worden. Wesent- 
liches Problem ist nach wie 
vor, daß unsere Industrie keine 
speziellen Modellbaufarben, 
die Plastwerkstoffe nicht an-: 
greifen, herstellt. Zur Zeit kann 
durch den Handel die Versor- 
gung mit derartigen Produkten 
aus den sozialistischen Län- 
dern nicht abgesichert wer- 
den. Ein anderes Problem ist 
auch die Nichtbereitschaft der 
Modellbauer, sich mit den in 
ebengenannter Literaturquelle 
beschriebenen Lösungen aus- 
einanderzusetzen und experi- 
mentell zu ermitteln, welche 
der Möglichkeiten für den je- 
weiligen Einsatzfall die günstig- 
sten sind. Die Auswahl der Far- 
ben richtet sich danach, ob die 
Farben herkömmlich mit dem 
Pinsel oder spritztechnisch auf- 
gebracht werden sollen. In der 
dazu notwendigen Konsistenz 
sind dann die Farben einzurüh- 
ren bzw. anzumischen. Das 
Mischen der einzelnen Farben 
(möglichst nicht mehr als drei) 
sowie die Zugabe der Verdün- 
nung bereiten oft auch erfahre- 
nen Modellbauern einige 
Schwierigkeiten. Hier hilft nur 
Experimentieren und Probie- 
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ren. Von einigen Modellbau- 
ern werden deshalb die bereits 
fertig angerührten in den je- 
weiligen Farbabstufungen er- 
hältlichen Farben der Firmen 
Humbrol, Revell o. a. bevor- 
zugt. Positiv bei diesen Farben 
sind die kleinen Büchsen oder 
Flaschen der einzelnen Char- 
gen, Sie sind jedoch nur in der 
SSR oder in der VR Polen er- 
hältlich (15 ml etwa 4,50 M). 


Zum Farbangebot einiger 

sozialistischer Länder 

In den Modellbaufachgeschäf- 

ten sowie in Schreibwarenge- 

schäften der CSSR werden fol- 
gende Modellbaufarben, die 

Plastwerkstoffe nicht angrei- 

fen, angeboten: 

— Humbrol, Revell, Modelud 
jeweils etwa in 30 verschie- 
denen Farbtönen, matt und 
glänzend, 

— Unicol, acht verschiedene 
Farbtöne glänzend, 

— Acryl-Farben für Bauernma- 
lerei usw., acht bis zehn ver- 


schiedene Farbtöne seiden-" 


matt. 

Neben den Farben der Firma 
Humbrol werden in der VR Po- 
len Farben der Firma WFK No- 
wimal, Nowiny, ul. Premy- 
slowa 25 unter dem Namen 
„MODELAK“ angeboten (siehe 
Bild 1). Die Packung enthält 
acht matte Farbtöne. 


Alle bisher angeführten Farben 
eignen sich sowohl für die Pin- 
sel- als auch für die Spritzlak- 
kierung. Als nachteilig bei den 
matten Tarnfarbtönen muß die 
nicht natürliche, zu rauhe und 
zu matte Oberfläche für Mili- 
tärflugzeuge genannt werden. 
Ideal ist eine seidenmatte 
Oberfläche, welche sich durch 
einen erneuten Farbüberzug 
(farblos seidenmatt), Abreiben 
des Modells mit einem harten 
Stoff, Gewebe o. ä. sowie 
dürch Polieren erreichen läßt. 
Nachteilig ist die lange Trok- 
kenzeit (etwa sechs bis acht 
Stunden) einiger der hier ange- 
führten Farben. 


Farben des Kombinates 

Lacke und Farben 

(Lacufa -— DDR): 
Pinsellackierung 

Möglich, jedoch nicht sehr 
empfehlenswert, ist das Ver- 
wenden von Plakat- bzw. 
Latex-Farben. Besser eignen 
sich die im Künstlerbedarf ge- 
handelten Keilitz-Silizinfarben. 
Angeboten werden 24 Farb- 
töne einschließlich Messing-, 
Kupfer- und Goldton in kleinen 
handlichen Tuben oder Fläsch- 
chen. Nach dem teilweise sehr 
langen Trocknungsvorgang 
wird eine glänzende Farb- 
schicht erzielt. Einige Modell- 
bauer versuchen durch Zu- 


gabe von Talkum o. ä. diesen 
Effekt abzuschwächen. Nach- 
teilig ist das notwendige Mi- 
schen: mit dem Härter (Me- 
dium Ill sollte keinesfalls ver- 
gessen werden) sowie der Ver- 
dünnung (Medium Il), welche 
ebenfalls speziell für Silizinfar- 
ben angeboten werden. 

Für das Herstellen matter Tarn- 
oberflächen von Militärflug- 
zeugen empfiehlt sich Alkyd- 
harz-Vorstreichfarbe. 

Leider wird diese Farbe nur in 
großen Behältern (Büchsen) 
vertrieben. Hier hilft der Aus- 
tausch mit anderen Modellbau- 
ern oder das Anschaffen in Ar- 
beitsgemeinschaften. (Bei die- 
sem Problem bietet sich für die 
Industrie die Möglichkeit, ihr 
Konsumgüterangebot zu erwei- 
tern. Gleichzeitig würde damit 
die Attraktivität der Plastmo- 
delle aus Zschopau weiter an- 
wachsen.) 


Spritzlackierung 

Bedingt durch die Technologie 
des pneumatischen Farbsprit- 
zens kommt es vor dem Auf- 
treffen der Farbpartikel auf 
dem zu beschichtenden Ge- 
genstand zu einer teilweisen 
Verdunstung des Lösungsmit- 
tels. Dadurch wird es möglich, 
Plastwerkstoffen normaler- 
weise aggressiv gegenüber 
stehende Farben auf Nitro-Ba- 


sis, zu verwenden. Es eignen 
sich alle im Handel erhältli- 
chen CN-Kombi-Reparatur- 
lackfarben (100 g etwa 1,00 M) 
sowie CN-Möbellack (weiß- 
matt, farblos-seidenmatt). 
Hinweise zur Vorbereitung 
und Aufbereitung von Nitrofar- 
ben werden in /1/ gegeben. 
Wichtig ist das Entfernen des 
Lackanteils durch Abschütten 
der abgestandenen Farben. 
Die notwendige Konsistenz 
wird durch das anschließende 
Auffüllen mit Nitro-Verdün- 
nung erreicht. Anfängern sei 
an dieser Stelle nochmals ge- 
sagt: Es ist viel einfacher mit 
Nitro-Farben zu arbeiten als es 
sich hier im Text beschreiben 
läßt. 

Man sollte sich durch die Ver- 
suche, Nitro-Farben mit dem 
Pinsel zu verarbeiten, nicht 
verunsichern lassen. Voraus- 
setzung dafür ist allerdings 
eine Spritzanlage. 


Die Spritzanlage 

Diese besteht aus einer Spritz- 
pistole und einem Kompressor 
einschließlich Leitungen, Ma- 
nometer usw. Der Aufwand für 
eine solche Anlage ist für den 
einzelnen zwar sehr hoch, 
aber für eine gute Modellfarb- 
gebung unerläßlich. Hier bie- 
tet sich die Anschaffung in 
GST-Sektionen oder Arbeitsge- 
meinschaften an. Kompresso- 
renanlagen werden durch den 
Handel in verschiedener Form, 
Ausführung und Preisklasse für 
den Heimwerkerbedarf ange- 
boten, beispielsweise die Ty- 
pen HKE 60 (399,— Mark), A 
HS 1 TM-16/40:ET (845,— Mark) 
sowie A HS 1-40/70 Vb 
(920,— Mark). 

Darüber hinaus gibt es Kom- 
pressorzusatzgeräte für ver- 
schiedene Handbohrmaschi- 
nen. Für das Spritzen im Be- 
reich des Modellbaus eignen 
sich die Typen mico-X (mit Au- 
tobatterieladegerät, 875,- M) 
sowie der Autoluftkompressor 
mico-XI (12-Volt-Autobatterie, 
185,— M) am besten (Bild 2) 
Ein Nachteil aller Geräte bleibt. 
Sie sind zu- lärmintensiv beim 
Einsatz in Wohnungen. 

Steht jedoch kein anderer 
Raum zur Verfügung, schafft 
nur der Eigenbau mittels Kühl- 
schrankkompressors Abhilfe. 
Unvorteilhaft ist weiterhin, das 
Nichtvorhandensein von Aus- 
gleich- bzw. Druckbehältern, 
um die periodischen Druck- 
schwankungen, insbesondere 
bei den Kolbenverdichtern aus- 
zugleichen. Helfen können 
hierbei möglichst lange 
Schläuche zur Spritzpistole, 
welche diese Schwankungen 
in gewissen Maßen ausglei- 
chen. Die Beschaffung einer 
Spritzpistole ist allerdings we- 
sentlich problemreicher. Für 
größere Modelle (1:32) eignet 
sich bedingt eine herkömmli- 
che Spritzpistole für die Auto- 
lackierung. | 
Für. kleinere Modelle (1:72) 






Bild 1 


sind allerdings spezielle Mo- 
dell- oder Grafikerspritzpisto- 
len erforderlich. Zur Zeit ver- 
treibt der Maschinenbauhan- 
del Leipzig, Fachabteilung 
Spritztechnik, für gesellschaft- 
liche Bedarfsträger die Deko- 
rierspritzpistole DS-4 der 
tschechoslowakischen Firma 
„Kovofinix” (Preis 450,— Mark). 
Sie wurde in mbh 11'87 vorge- 
stellt. Im VEB Feinmeßwerk 
Kelbra ist die Produktion einer 
Grafikerspritzpistole angelau- 
fen. 

Es besteht auch die Möglich- 
keit, derartige Spritzpistolen in 
der UdSSR (Aerograf, Preis 
etwa 90,— Mark) oder in der 
VR Polen zu erwerben. Das in 
der VRP erhältliche Sprühgerät 
erfüllt jedoch nicht vollständig 
die Anforderungen (Sprühke- 
geldurchmesser unter 5 mm), 
die an ein solches Präzisionsin- 
strument gestellt werden. Für 
größere Modelle und Fahr- 
zeuge eignet sich dieses Gerät 
aber durchaus. 

Achtung: Beim Verwenden 
von Nitrofarben zum Spritzen 
muß unbedingt auf das Einhal- 
ten der entsprechenden Vor- 
schriften des Brandschutzes in 
Wohnstätten (GBl. I, Nr. 29 
vom 4. 8. 1982) geachtet sowie 
für eine ausreichende Be- und 
Entlüftung (Explosionsgefahr) 
gesorgt werden. 

Da eine Abhandlung über das 
Spritzen von Farben den Rah- 
men der Tu-4-Baureportage 
sprengen würde, verzichtet 
der Autor darauf. Es sei nur so- 
viel gesagt: Eine Vielzahl von 
Tips läßt sich ohnehin sehr 
schwer beschreiben. Es kann 
also immer wieder nur zum 
stetigen Üben und Experimen- 
tieren geraten werden. Das gilt 
auch für das Anrühren bzw. 
Mischen von Farben. 
Unterschiedlich glänzende 
oder matte Oberflächen kön- 
nen durch Verändern des 
Spritzwinkels zur Modellober- 


Bild 2: Luftkompressor 
„mico-X, 200 V-, 0,55 A, 
120 W, 4000 min =", 





Pomax = 0,3 MPa 
Masse 3,3 kg, 
505 Mark 
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fläche bzw. „Übernebeln” er- 
reicht werden. Bei der: Spritz- 
lackierung kommt sowohl dem 
Vorbehandeln der Modelle 
(fettfreie, eventuell für Nitro- 
farben leicht aufgerauhte Mo- 
delloberfläche) als auch dem 
Farbnachbehandeln (Farbkor- 
rekturen „Altern”) besondere 
Bedeutung zu. In den letztge- 
nannten Bereich gehört auch 
das Polieren von „Aluminium”- 
bzw. „Metalloberflächen”, und 
zwar mit handelsüblichen Po- 
liermitteln wie „Elsterglanz”, 
„Auto-Polish” oder „Polier-Ko- 
rund”. Die Oberfläche des Tu- 
4-Modells wurde damit behan- 
delt, mit gutem Erfolg. Als 
Grundfarbe diente NC-Kombi- 
Reparaturlackfarve AcBN-alu- 
minium des VEB Chemische 
Werke Cottbus, Lackfabrik 
Cottbus. Eine metallartige 
Oberfläche kann auch durch 
das Eintönen von Silber- oder 
Aluminiumfarbe mit weiß bzw. 
schwarz, verbunden mit dem 
Aufspritzen einzelner Felder 
(sie sollen die Walzrichtung 
von Aluminiumblechen darstel- 
len), erreicht werden (mbh 
7'87). Durch Polieren mit Gra- 
phit kann man Teilflächen 
„Einfärben*“ oder „Schattie- 
ren”. Erst durch diese genann- 
ten optischen Tricks entsteht 
der sogenannte Metalleffekt. 
Ihn kann man durch das sehr 
aufwendige Beplanken mit Alu- 
minium-Haushaltfolie ebenfalls 
erreichen. . 

Bei den Spritzarbeiten ist es 


Ablaßventil 
Druckregler 





Adapter 2 


Adapter 1 


Z 


wichtig, die richtige Technolo- 
gie sowie das richtige Anstrich- 
system zu verwenden. Zuerst 
sollten immer die hellen Farb- 
töne aufgetragen werden, um 
ein „Durchschlagen” der dunk- 
leren Farbe zu verhindern. Bei 
abzuklebenden Flächen ist zu 
überlegen, welche Fläche zu- 
erst abgeklebt und in welcher 
Farbreihenfolge vorgegangen 
werden muß (Negativme- 
thode). Das Abdecken sowie 
das Abkleben sind sehr zeitauf- 
wendige Tätigkeiten. Doch 
Fehler und Unregelmäßigkei- 
ten bei diesen Arbeiten rächen 
sich. Die Folge sind umfangrei- 
che Nacharbeiten, die oft das 
Endergebnis in Frage stel- 
en. 

Zum Abkleben eignen sich Ein- 
faßband (sogenanntes „Gänse- 
band”, Rändelband), Prena- 
band oder Abdecklacke, wie 
der in der CSSR erhältliche Re- 
vell-Color-Stop. Je nach Zweck 
bieten sich auch Zeitungs-, 
Toilettenpapier sowie Papierta- 
schentücher an. Man sollte im- 
mer alle Flächen, die nicht mit 
Farbe versehen werden sollen 
abdecken. Auch bei den Grafi- 
kerspritzpistolen können die 
oft gefürchteten Nebenwirkun- 
gen (aerodynamisches Ablen- 
ken oder Verwirbeln) auftre- 
ten. Detlev Billig 
Literatur 

/1/ Hans-Joachim Mau, Flugzeug-Plast- 
modellbau, VEB transpress-Verlag, 
Berlin 1982, Serie Modellsportbüche- 
rei, Band 9 


Manometeranzeige 


Gerät Mico-X 


Netzstecker 220 V - 
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SAWEL 85 für den RC-Anfänger 





Der erste Flug und das Flug- 


training 

Ist das Modell fertig, alles noch 
einmal überprüft, die nötige 
Ausrüstung zusammengestellt, 
steht dem Einfliegen nichts 
mehr im Wege. Sehr günstig 
ist es, wenn für das Einfliegen 
und Anfangstraining ein erfah- 
rener Modellflieger zur Seite 
steht. Hier soll aber vom un- 
günstigsten Fall ausgegangen 
werden, d.h. der Anfänger be- 
ginnt völlig allein. Wird mit 
Ruhe und Sorgfalt an das Ein- 
fliegen herangegangen, das 
Modell entsprechend dem 
Plan gebaut und die gegebe- 
nen Hinweise beachtet, schafft 
es dank der Konstruktion und 
Flugeigenschaften auch der 
Ungeübte aus eigener Kraft. 
Dazu alle Hinweise unbedingt 
einprägen und Steuerungsab- 


läufe vor den Flugversuchen | 


am Boden üben. Für das Ein- 
fliegen sollte ein Tag mit 
schwachem Wind und guter 
Sicht gewählt werden. Auch 
das Fluggelände muß den Be- 
dingungen des Anfängers ent- 
sprechen, also gut einsehbar 
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und möglichst hindernisfrei 


sein. Vor dem ersten Handstart 
die Fernsteueranlage noch ein- 
mal auf Reichweite und Funk- 
tion überprüfen. Steht ein Sen- 
der mit Kreuzknüppel zur Ver- 
fügung, sollte der rechte Steu- 
erknüppel zur Seiten- und Hö- 
hensteuerung benutzt werden. 
Das erleichtert den Lernvor- 
gang. 

Zum ersten Handstart nimmt 
man das Modell in die rechte 
Hand, den Sender in die linke. 
Die Trimmungen stehen auf 
„Null“, alle Ruder sind gestri- 
chen, also in Neutralstellung. 
Nun läuft man mit dem Modell, 
das am gestreckten Arm mit 
leicht gesenkter Nase gehalten 
wird, einige Schritte gegen 
den Wind und schiebt es in die 
Luft. Ist alles in Ordnung und 
der Schwung nicht zu groß, 
aber auch nicht zu klein, wird 
der „Sawel” einen flachen 
Gleitflug ausführen. Wieder- 
holt man diesen Start von einer 
kleinen Anhöhe, können in die- 
ser Flugphase schon kleine 
Steuerausschläge gegeben 
werden. Man führt geringe 


Richtungsänderungen sowie 
das Verringern der Fahrt 
durch. Das geschieht durch 
ganz leichtes Ziehen des Steu- 
erknüppels (das Höhenruder 
schlägt gering nach oben aus). 
Diese Gleitflugübungen sollten 
noch einige Male wiederholt 
werden, um erste Erfahrungen 
im Steuern zu sammeln. Wird 
das Freigeben des Modells ge- 
fühlvoll vorgenommen, ist 


| diese Übung auch wegen der 


geringen Flughöhe relativ un- 
gefährlich. 

Zum ersten Hochstart legt man 
das Schleppseil genau gegen 
den schwachen Wind aus. Ver- 
wendet man ein Gummiseil, 
muß unbedingt auf ausrei- 


chende Vorspannung geachtet |' 


werden. Der Ring des Schlepp- 
seils wird in den Haken des 
Modells eingehängt und das 
Modell mit etwa 30 Grad Steig- 
winkel am gestreckten rechten 
Arm nach oben gehalten. (Un- 
bedingt Schräglage der Trag-«. 
fläche vermeiden. Das führt 5 
zum Ausbrechen des Modells ; 
aus der Startrichtung.) Nunö 
noch einmal beide Ruderfunk-5 
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tionen und die Neutralstellung 
der Trimmung kontrollieren. 
Nachdem das Modell mit et- 
was Schwung in Steigrichtung 
freigegeben wurde, sofort mit 
der rechten Hand den Steuer- 
knüppel erfassen. Sollte das 
Modell wegen verkehrter 
Starthakenposition seitlich aus- 
brechen, dann mit großen Ru- 
derausschlägen gegensteuern. 
Hat es eine Höhe über 20 m er- 
reicht, kann der Steuerknüppel 
etwas angezogen werden. 
Während des gesamten Steig- 
fluges sollte man Abweichun- 
gen von der Richtung mit dem 
Seitenruder ausgleichen. Mit 
zunehmender Höhe werden 
die dazu erforderlichen Aus- 
schläge geringer. Ist die maxi- 
male Steighöhe erreicht, die 
Ruder auf „Neutral“ stellen, 
und das Seil auskuppeln las- 
sen. Nun beobachtet man das 
Verhalten des Modells und 
trimmt es, wenn nötig, nach. 
Wenn es selbständig Fahrt auf- 
nimmt, nimmt man die Höhen- 
trimmung so lange vorsichtig 


nach hinten, 


mer, wird entsprechend nach 


vorn getrimmt. Fliegt das Mo- 
dell vorher im Gleitflug ord- 
nungsgemäß, sind diese Kor- 


rekturen nur sehr gering. Um 
die erste flache Kurve einzulei- 
ten, wird das Seitenruder vor- 
sichtig ausgeschlagen, bis eine 
geringe Schräglage vorhanden 
ist und das Modell den Kreis- 
flug beginnt. Jetzt wird der 
Steuerknüppel wieder in Mit- 
telstellung gebracht, das Hö- 
henruder leicht angezogen 
und somit die Fluggeschwin- 
digkeit gehalten. Nur mit die- 
ser Steuertechnik gelingt es, 
eine saubere Kurve zu fliegen. 
Befindet sich das Modell wie- 
der annähernd in Windrich- 
tung gibt man zum Ausleiten 
einen entgegengesetzten Sei- 
tenruderausschlag. Beginnt es 
sich aufzurichten, wird der 
Steuerknüppel etwas nach 
vorn gedrückt. Mit dem Errei- 
chen der Horizontallage wird 
der Seitenruderausschlag zu- 
rückgenommen. Den leicht ge- 
drückten Ausschlag langsam 
zurücknehmen, so daß die 
Fahrt ihren Normalwert an- 
nimmt. Danach fliegt? man 
noch etwas geradeaus, um die 
Windversetzung auszuglei- 
chen. Danach kann das Kreis- 
training wiederholt werden. 
Abhängig von der Flughöhe, 
sollte das immer im Wechsel 
zwischen rechts und links er- 
folgen. Auf jeden Fall muß das 
Kurven in einer Höhe zwi- 
schen 10 m und 20 m beendet 
sein. Grundsätzlich werden 
alle Manöver zunächst vor 
dem Piloten in Windrichtung 


durchgeführt. Ist die letzte 
Kurve ausgeleitet, wird der 
Landeanflug durchgeführt. 


Dieser erfolgt gegen den Wind 
vor dem Piloten, d. h., er sieht 
das Modell von hinten. Auf 
diese Weise braucht er wäh- 
rend der Landung bei der Sei- 
tenruderfunktion nicht umzu- 
denken. Das Modell fliegt vom 
Piloten weg. Ist das Modell 
richtig ausgetrimmt, kann es 
nach Einnahme der Landerich- 
tung den Landeanflug und die 
Landung selbständig ausfüh- 
ren. Sollten Korrekturen nötig 
sein, dann nur kleine Steuer- 
ausschläge geben. Ist das Mo- 
dell gelandet und alles gutge- 
gangen, wird erst einmal eine 
Pause gemacht, damit sich die 
mit Sicherheit entstandene 
Aufregung legt und die ersten 
Erfahrungen in Ruhe über- 
dacht werden können. 

Bei Aufnahme des Trainings 
werden erst einmal noch eine 


bis eine annä- 
hernd gleichmäßige Geschwin- 
digkeit anliegt. Wird es langsa- 


Reihe Starts in der beschriebe- 
nen Form durchgeführt, immer 
unter der Beachtung der Re- 
gel, daß das Modell vor dem 
Piloten fliegt. Hat man bei die- 
ser Übung Sicherheit erlangt, 
wird in größerer Höhe mit dem 
„auf sich Zufliegen” begonnen. 
Das ist eine Übung, die zum 
Grundhandwerk des RC-Flie- 
gers gehört. Hier muß man zu- 
nächst umdenken. Fliegt das 
Modell auf den Piloten zu, und 
er gibt einen rechten Seitenru- 
derausschlag, so bewegt es 
sich von ihm aus gesehen nach 
links. Das Beherrschen dieser 
Steuertechnik erfordert intensi- 
ves Training. Es ist Vorausset- 
zung für das Fliegen der Platz- 
runde mit Landeanflug hinter 
dem Piloten, also auf den Pilo- 
ten zu. Bevor diese Platzrunde 
geflogen wird, müssen alle Ele- 
mente dieser Übung vor dem 
Piloten in der genannten 
Weise geflogen werden. Das 
Modell fliegt im Landeanflug 
vom Piloten weg. Die Platz- 
runde wird wie folgt geflogen 
bzw. aufgebaut (siehe Zeich- 
nungen). Nach dem Auskup- 
peln des Seils wird das Modell 
geradeaus gesteuert und in 
dieser Phase ausgetrimmt und 
beruhigt. Ist das erfolgt, führt 
man eine flache Linkskurve um 
90 Grad durch. Danach fliegt 
man etwa’ 5 bis 10 Sekunden 
geradeaus. Mit einer weiteren 
90-Grad-Kurve geht man zum 
Parallelflug über. Dabei fliegt 
das Modell parallel zur 
Schleppstrecke in Richtung 


‚des Piloten. Steuertechnik ist, 


„auf den Piloten zu“. Hat das 
Modell die Ausgangsposition 
überflogen, wird eine weitere 
90-Grad-Linkskurve mit gerin- 
ger Schräglage durchgeführt. 
Kurz vor 
Schlepprichtung wird das Mo- 
dell nochmals mit geringer 
Schräglage um 90 Grad ge- 
kurvt. Das ‚Ausleiten dieser 
Kurve muß rechtzeitig und be- 
wußt vorsichtig erfolgen. Es ist 
die absolut kritischste Phase 
bei der Platzrunde. Viele uner- 
fahrene RC-Flieger mußten 
diese Phase mit mehr oder we- 
niger „Bruch” bezahlen, da sie, 
statt die Kurve auszuleiten, sie 
durch einen weiteren Seitenru- 
derausschlag verstärkten. In 
geringerer Höhe führt das mit 
Sicherheit zum Aufschlagen 
des Modells auf den Boden. 
Deshalb folgende Regeln be- 
achten: 

— Stets in Grundstellung in 
Startrichtung stehen bleiben, 
auch zur Landung, 

— zum Beobachten des Mo- 
dells nur Kopf und den Ober- 
körper etwas wenden, 
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— die . Landekurve in einer 
Höhe durchführen, die eine 
Landung des Modells vor dem 
Piloten ermöglicht, 

— im Landeanflug nur geringe 
Steuerausschläge geben, 

— in einer Höhe von etwa ei- 
nem halben Meter den Steuer- 
knüppel langsam so durchzie- 
hen, daß das Modell nicht 
mehr steigt, sondern seine 
Fahrt immer mehr verringert 
und mit leicht &rhobener Nase 
aufsetzt. 

Die Platzrunde sollte immer 
und immer wieder trainiert 
werden. Das Beherrschen die- 
ser Übung ist die Grundlage 
für die weitere Entwicklung 
der fliegerischen Fähigkeiten. 
Es wird erreicht, daß der ange- 
hende RC-Flieger in der Lage 
ist, sein Modell bewußt nach 
einem vorgegebenen Pro- 
gramm zu steuern. Mit zuneh- 
mender Erfahrung werden zu- 
sätzliche Übungen in die Platz- 
runde eingebaut. Diese Übun- 
gen finden ihren Ausgangs- 
punkt immer im Parallelflug. 
So können „Kreise“ und „Ach- 
ten“ mit größerer Schräglage 
trainiert werden. Sie erfordern 
eine etwas höhere Flugge- 
schwindigkeit und eine ausge- 
prägte Steuertechnik. _Man 
kann auch, wenn, wie zu Be- 
ginn jeder anderen Flugfigur 


das Modell gegen den Wind . 


gewendet wird, den Looping 
üben. Dazu muß man durch 
Andrücken etwas. Fahrt aufho- 
len und dann das Höhenruder 
anziehen. Zum Ausleiten etwas 
drücken und die Fahrt „ver- 
schießen” lassen. 

Ist die Wetterlage so, daß ther- 
mische Aufwinde vorhanden 
sind, können diese mit dem 
„Sawel” für längere Flüge ge- 
nutzt werden. Zum Auffinden 
der Thermik, was nicht einfach 
ist, genau das Verhalten des 
Modells beobachten. Fliegt es 
durch einen „Bart“, zeigt es 
das durch „Schaukeln” an, ver- 
bunden mit etwas Steigen. 
Dann sollte man ohne zu zö- 
gern sofort einkurven. Der an- 
schließende Kreisflug wird un- 
ter Beachtung der Windverset- 
zung durchgeführt. Der Ther- 
mikflug sollte rechtzeitig abge- 
brochen werden, um das Mo- 
dell sicher zu beherrschen und 
es am geplanten Landepunkt 
aufzusetzen. Für das Erlernen 
der Feinheiten des Thermikflu- 
ges sollte man den Flug der 
Raubvögel genau beobachten. 
Sie sind die besten Lehrmei- 
ster. 

Der Anflug der Landung sollte, 
wie auch bei allen anderen Flü- 
gen, immer nach dem Schema 
der Platzrunde erfolgen. So ist 
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dann eines Tages die sichere 
Ziellandung mühelos. 


Der Motorsegler 
Grundsätzlich unterscheidet 
sich der Motorsegler vom Se- 
gelflugmodell durch eine an- 
dere Startart sowie das etwas 
schlechtere Gleiten. Das ist 
aber bedingt durch den zusätz- 
lichen Widerstand des Motor- 
aufsatzes. 

Für den ersten Start sollte man 
Motoren ab 1,5 cm? nicht mit 
Vollgas laufen lassen. Gut ist 
es, das Modell mit Kraftstoff 
für etwa 30 s Motorlaufzeit zu 
betanken. Gestartet wird auch 
hier grundsätzlich gegen den 
Wind. Während des Kraftflu- 
ges werden die Ruder vom 
Luftschraubenstrahl zusätzlich 
angeblasen. Sie wirken des- 
halb etwas empfindlicher. 
Nach dem Freigeben des Mo- 
dells geht man in einen gerad- 
linigen Steigflug über. Dazu 
wird das Höhenruder etwas an- 
gezogen und mit dem Seiten- 
ruder die Richtung gehalten. 
Hat das Modell ausreichend 
Höhe und Entfernung vom Pi- 
loten, werden Vollkreise mit 
geringer Schräglage zum wei- 
teren Höhengewinn gesteuert. 
Auch hier wird zunächst alles 
im Flugraum vor dem Piloten 
geflogen. Dabei die Windver- 
setzung beachten, also nach 
jedem Vollkreis immer wieder 
etwas gegen den Wind fliegen. 
Nach dem Stillstand des Mo- 
tors wird das Modell mit den 
Trimmern auf einen gleichmä- 
Bigen Gleitflug ausgetrimmt. 
Für den weiteren Flug gelten 
die Hinweise, die zum Fliegen 
des Segelflugmodells gegeben 
wurden. Die Betankungs- 
menge und Motorleistung 
sollte man vorsichtig steigern, 
um das Modell nicht in Situa- 
tionen zu bringen, die vom Pi- 
loten noch nicht gemeistert 
werden können. 


Allgemeine zusammen- 
fassende Hinweise 

für den RC-Flugbetrieb 

Bevor man zum Fluggelände 
geht, wird die Vollständigkeit 
der Ausrüstung überprüft. 

Der Flugbetrieb wird nur mit 
frisch geladenen Batterien be- 
gonnen. 

Vor dem ersten Start erfolgt 
eine Funktionskontrolle sowie 
das Überprüfen der Reich- 
weite. 

Vor jedem Wiederholungsstart 
eine Ruderprobe durchführen 
(dadurch wird das Einschalten 
der Anlage nicht vergessen) 
sowie die Stellung der Trim- 
mung überprüfen. 

Die Senderantenne muß völlig 
ausgezogen sein. 


Die Tragfläche sollte mit aus- 
reichend Gummis befestigt 
sein, vor jedem Start sollte 
man den Sitz überprüfen. 

Der Start erfolgt grundsätzlich 
gegen den Wind. 

Der Anfänger fliegt alle Manö- 
ver vor dem Piloten. 

Zu Beginn steuert man aus der 
Grundstellung heraus. 

Nicht direkt über dem Piloten 
fliegen, das Modell kann dabei 
wegen der komplizierten Blick- 
richtung leicht außer Kontrolle 
geraten. 

Niemals in den Sektor der Son- 
nenblendung fliegen. 

In jeder Flugphase die Wind- 


„versetzung beachten. 


Beim Einkurven in den Rücken- 
wind vorher durch leichtes An- 
drücken etwas Fahrt aufho- 
len. 

Hat man einmal völlig den 
Überblick verloren, kann man 
durch kurzzeitiges Loslassen 
des Steuerknüppels das Mo- 
dell-sich selbst beruhigen las- 
sen. j 

Das „auf sich Zufliegen” in aus- 
reichender Höhe bewußt 
üben. 

Motorleistung und Kraftstoff; 
vorrat so bemessen, daß das 
Modell, durch zu großen Hö- 
hengewinn nicht außer Kon- 
trolle geraten kann. 
Thermikflüge unter Beachtung 
der Windversetzung rechtzei- 
tig abbrechen. 

Alle Landeanflüge nach dem 
Schema der Platzrunde durch- 
führen. Später reicht es, dazu 
die 3. oder 4. Kurve anzuflie- 
gen. Dabei Orientierungs- 
punkte in der Natur berück- 
sichtigen. 

Zur Landung die Höhentrim- 
mung nach dem Beenden der 
Landekurve (4.) etwas nach 
vorn geben. 

Die ‘Landung so planen und 
durchführen, daß Personen 
nicht gefährdet werden kön- 
nen. 

Die Landefläche so aussuchen, 
daß keine Hindernisse in un- 


mittelbarer Nähe sind. 

In die Flüge systematisch die 
eigenen Erfahrungen einflie- 
Ben lassen. 

Zwischen den Trainingstagen 
nicht zu viel Zeit verstreichen 


lassen, denn sonst ist der Ab- 


bau der erworbenen ersten 
Fertigkeiten zu groß. 

Mit zunehmender Erfahrung 
sollte man auch bei höheren 
Windgeschwindigkeiten flie- 
gen. 

Letztlich sollte man auch den 
gut gemeinten Rat anwesender 
Modellflieger dankbar anneh- 
men. 

Bei Störungen in der Arbeit der 
Fernsteueranlage den Flugbe- 
trieb unbedingt unterbrechen 
und erst nach ihrer Beseiti- 
gung wieder aufnehmen. 

Alle in diesem Beitrag gegebe- 
nen Hinweise sollen dem ange- 
henden RC-Flieger helfen, sich 


‚mit dem Modell „Sawel 85” 


eine sichere Ausgangsposition 
für seine weitere modellsportli- 
che Tätigkeit aufzubauen. Es 
kann aus verständlichen Grün- 
den nicht alles vermittelt wer- 
den. Aber unter Beachtung der 
gegebenen Hinweise wird so 
manche kritische Lage nicht 
auftreten, da man mit dem Mo- 
dell nicht planlos durch die Ge- 
gend fliegt. Trotzdem wird es 
dem Anfänger nicht erspart 
bleiben, seine eigenen Erfah- 
rungen zu sammeln und auch 
Mißerfolge zu überwinden. 
Der RC-Flug ist ein ernsthafter 
Sport, der von seinen Anhän- 
gern viel handwerkliches Ge- 
schick, Ausdauer, Phantasie 
und Selbstdisziplin in Verbin- 
dung mit einem hohen theore- 
tischen Wissen abverlangt. 
Aber irgendwann haben auch 
die größten Experten einmal 
angefangen! 


Baupläne im Maßstab 1:1 kön- 
nen Interessenten von Man- 
fred Prang, E.-Thälmann-Str. 
50, Salzwedel, 3560, erhal- 
ten. 





Einfaches Drahtrichten 


Sehr oft braucht der Modellbauer geraden Draht aus Ms, Cu, Al 
oder St in den verschiedenen Abmessungen. Leider ist dieser 
meistens nicht gerade. Man kann ihn aber auf einfache Weise 
richten, wenn wie folgt vorgegangen wird. Das eine Ende des 
Drahtes spanne man in einen Schraubstock, das andere Ende 
fasse man mit einer Flachzange und versuche, den Draht zu 
strecken. Je nach Drahtdicke bzw. Drahtfestigkeit gelingt dieses, 
was man an dem geraden Draht erkennt. Ist das nicht der Fall, 
so muß man den Draht ebenfalls im Schraubstock spannen, 
durch ein Rohr ziehen und auf der anderen Seite mit der Zange 
fassen. Der Rand des Rohres dient nun als Auflage für die Zange 
und auf Grund des Hebelgesetzes ist es möglich, auch dickere 
Drähte zu strecken und zu richten. Gleichen Frfolg hat man auch 
mit einem massiven Metallstab, der zusammen mit dem Draht in 


den Schraubstock gespannt wird. 


Gesche 


Grundlage zur Herstellung von | 


vakuumtiefgezogenen Modell- 
bausätzen ist das Vorhanden- 
sein von Positiv- und Negativ- 
formen. Der folgende Beitrag 
beschreibt, 


sektionen der GST selbst an- 


fertigen kann. Dazu sind aber | 
Erfahrungen in der Verarbei- | 


tung von Kunstharzen sowie 


eine Vakuumtiefziehmaschine | 


unbedingt erforderlich. 


Nach der Auswahl eines ent- | 
sprechenden Flugzeugmodells | 


müssen zunächst passende Do- 
kumentationsunterlagen be- 
schafft werden. Ein Drei- oder 
Vierseitenriß 


darstellungen und Einzelteil- 


zeichnungen beinhalten. Es ist | 
aus welchen | 


zu überlegen, 
technologisch gut zu fertigen- 
den Einzelteilen das Modell be- 
stehen müßte. Die Anzahl 
sollte so klein wie möglich ge- 


halten werden, um die Arbeit | 


des Vakumodellbauers nicht 


im Modellmaß-.| 
stab eignet sich am besten. | 
Dieser Plan sollte auch Schnitt- | 


wie man solche | 
Formen in den Plastmodellbau- | 


unnötig zu erschweren. Meist | 


genügt die Gliederung in 
Rumpfhälften, Flügelober- und 
Unterseiten, 
und andere Kleinteile, 
Trennwände, Sitze, Gerätepa- 
neele. Diese Teile müssen im 


Vierseitenriß eindeutig zu er- | 


kennen sein. Anderenfalls sind 


Höhenleitwerk | 
wie | 


Einzelteilzeichnungen anzufer- | 


tigen. Sind diese Arbeiten ab- | 


geschlossen, kann mit dem 


Bau des 


geeignete Werkstoffe haben 
sich Poldymethylmethacrylat 


(Piacryl-PMMA) und Hartholz | 
erwiesen. Für die Rumpfhälf- | 
ten sind erfahrungsgemäß grö- | 
ßere Materialdicken notwen- | 
dig. Hierzu. werden zwei bis | 
Piacrylplatten | 


drei dünnere 
verklebt. Dabei ist es günstig, 
den Rumpfumriß mit einer 


Kreis- oder Stichsäge bzw. ei- | 
ner Laubsäge grob vorzuarbei- | 


ten. Zum Kleben kann man Rei- 
‚nalit verwenden. Die verkleb- 
ten Rumpfhälftenblöcke sind 
mittels Schraubstock oder 
Schraubzwinge einzuspannen 


und mindestens 24 Stunden | 


unter Druck zu belassen. Um 


beide Hälften mit Paßstiften zu- | 
können, | 


sammenhalten zu 
müssen sie gemeinsam zwei- 
mal an den Enden mit einem 
Durchmesser von 1 mm aufge- 
bohrt werden. Der Umriß kann 


nun an jeder Hälfte nach Anriß | 


Positivmodells als | 
Grundlage für die Formherstel- | 
lung begonnen werden. Als | 








gefeilt werden. Beim Bearbei- | 
ten ist es notwendig, die Arbeit 
mit Profilschablonen zu kon- 
trollieren. In gleicher Weise 
verfährt man mit den Einzeltei- | 
len des Tragwerkes und mit 
den Ergänzungsteilen (Piloten- | 
sitzen, Radhälften, Fahrwerks- | 
verkleidungen und Spinnern). | 
Bei allen Stücken ist auf gute 
Paßgenauigkeit der Hälften | 
und hohe Oberflächengüte zu | 
achten. Sind diese Arbeiten zu | 
unserer Zufriedenheit abge- 
schlossen, kann mit dem Gra- 
vieren von _Blechstößen, | 
Rumpföffnungen und Ruderfu- | 
gen begonnen werden. Das er- | 
fordert jedoch einige Erfah-f 
rung, weil diese Fugen erst ab | 








einer bestimmten Größe in der | 
Negativform erkennbar sind. 
Außerdem sollte man beden- | 


ken, daß einige Teile des Mo- 
dells eine bestimmte Lage zu- 
einander haben müssen. Bei 


der V-Stellung der Tragflügel | 
muß man beispielsweise meist | 
für die unteren Hälften noch | 
keilförmige Stützen anfertigen. | 
Auf dieses werden dann die | 


Tragflügelhälften mit PVAC- 
Leim befestigt. 
Nun beginnen wir mit der Her- 


stellung der Negativformen. 


Diese Formen können aus Me- | 
(meist Aluminium) oder | 
Kunstharz (Epoxid- oder Polye- | 
sterharz) bestehen. Sie werden | 
unterschiedliche Weise | 


tall 


auf 











hergestellt. Einmal kann die 
Form des Positivmodells mit 
Hilfe einer Kopierfräsmaschine 
in eine Aluminiumplatte über- 
tragen werden. Dieses aufwen- 
dige und teure Verfahren ist 
von uns kaum zu realisieren. 
Wir wenden uns daher der 
zweiten Variante zu. Hierbei 
wird die Modellform in Epoxid- 
oder Polyesterharz abgegos- 
sen. 

Der Formkasten besteht aus ei- 
ner Glas- oder Blechplatte, auf 
die ein Holzleistenrahmen mit 
PVAC-Leim aufgeklebt wird. 
Seine Abmessungen richten 
sich nach der Größe der für 
die Modellteile benötigten Flä- 
che. Sie ist durch Verschieben 
der Teile auf Millimeterpapier 
zu ermitteln. Für die Formen 
flacher Bauteile muß freier 
Platz eingeplant werden. Auf 
ihn kann man diese Formen 
später aufkleben. Die Leisten 
sollen das höchste Formteil um 
etwa fünf Millimeter überra- 
gen. H 
In den Formkasten werden die 
Modellteile entsprechend der 
ermittelten Lage mit PVAC- 
Leim eingeheftet. Die so vor- 
bereitete Form wird innen mit 
einem Trennmittel eingestri- 
chen. Der Gießvorgang kann 
nach Abtrocknen des Trenn- 
mittels beginnen. Dazu rührt 
man eine kleine Menge Harz 
für die Gelcoatschicht entspre- 
chend der 'Verarbeitungsvor- 
schfift an und trägt sie mit dem 
Pinsel auf die Modellteile auf. 
Man erhält damit eine sehr 
glatte Formoberfläche. Im An- 
schluß daran kann vorsichtig 
flüssiges Harz bis zur Ober- 
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kante des Formkastens einge- 
füllt werden. Entsprechend der 
Verarbeitungsvorschrift muß 
das Harz-Härter-Gemisch jetzt 
aushärten. Die entstandene 
Fläche ist möglicherweise et- 
was uneben, darum spachtelt 
man Unebenheiten mit Harz 
aus und verputzt sie nach dem 
Härten. Die Form trennt man 
nun vorsichtig von der Grund- 
platte ab und befreit sie von 
den Positivteilen. Um die Gieß- 
harzform nicht zu beschädi- 
gen, ist dabei große Sorgfalt 
notwendig. Damit die Luft gut 
aus dem Formhohlraum abge- 
saugt werden kann, sind an 
den tiefsten Punkten jeder Ver- 
tiefung eine oder zwei Bohrun- 
gen mit 0,5 mm bis 1,0 mm 
Durchmesser einzubringen. 
Für die flachen Bauteile wie 
Gerätebrett, Trennwände und 
Boden genügt es, den Umriß 
aus dünnem Kupferdraht zu 
fertigen und auf der glatten 
Formfläche aufzukleben. 

Nun kann der erste Probezug 
vorgenommen werden. Er 
zeigt uns, an welchen Teilen 
der Form noch Nacharbeiten 





FOTOS: THORWIRTH 


vorzunehmen sind. Unter Um- 
ständen kann es erforderlich 
sein, noch Aushebeschrägen 
anzubringen und zu scharfe 
Kanten abzurunden. Hierbei 
sind gut geschärfte Beitel und 
Schaber erforderlich. Nach 
diesen Arbeiten kann wie- 
derum ein Probezug gemacht 
werden. 
Im Interesse eines rationellen 
Materialeinsatzes wird dazu 
die Platine des ersten Probezu- 
ges verwendet. Nach der Gü- 
tekontrolle kann die Form zur 
Fertigung freigegeben wer- 
den. Trotzdem passiert es, daß 
nach dem Bau eines Probemo- 
dells Nacharbeiten an der 
Form durchzuführen sind. Da- 
bei ist mit größter Sorgfalt vor- 
zugehen, um die empfindliche 
Oberfläche nicht zu beschädi- 
gen. 
Zu einem Vakumodell gehört 
aber auch eine Kabinenhaube. 
Sie wird aus geeigneter Klar- 
sichtfolie durch Tiefziehen ge- 
fertigt. Den benötigten Stem- 
pel kann man ebenfalls aus Pi- 
acryl oder Hartholz herstellen. 
Wilfried Thorwirth 





Zelluloidball 
als 
Windmesser 


In „modellflyg nytt“ fand der 

- Autor einen einfachen Wind- 
messer, den er den Modellflie- 
gern nicht vorenthalten 
möchte. Der Erfinder des Ge- 
rätes ist Professor Clemens 
(USA). Dieser Windmesser ist 
wesentlich billiger und nicht 
minder zuverlässig, als alle für 
den Modellsportler zur Verfü- 
gung stehenden Windmes- 
ser. 

Wind Winkel 

m/s ınGrad 





m/s 






ı 075° | 13 656° 
2 30 14 686 
3 67 15 712 
s“.118 16 733 
5 181 17 751 
6 251 18 767 
7.326 19 780 
8 398 20 791 
9 466 235 830 
10 525 30 851 
11 576 35 864 
2 620 |%40 873 
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Wind Winkel 
in Grad 






Libelle 


Windrichtung 
———— 
Bild 1 


Wie Bild 1 zeigt, hängt ein 
Tischtennisball an einem 

300 mm langen Nylonfaden 
(Angelsehne) von 0,2 mm 
Dicke, der je nach Windstärke 
pendelt. Das Aufwendigste an 
diesem Gerät ist das Herstellen 
der Skala (Bild 2). Sie fertigt 
man aus wetterfestem Mate- 
rial. Dem dient die abge- 
druckte Tabelle. Abschließend 
sei noch darauf hingewiesen, 


Bild 2 


daß der Windmesser lotrecht 
stehen muß. Wer dem Lot 
nicht traut — es bietet dem 
Wind ja auch Widerstand —, 
der installiert besser eine Li- 
belle von einer Wasserwaage. 
Dieter Ducklauß 
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Binnenkampfschiffe (2) 
Flußmonitor 


KRAKOW 
(Polen 1926-1939) 


Die bewegte Geschichte Po- 
lens erreichte Ende des acht- 


zehnten Jahrhunderts einen 
Höhepunkt - allerdings einen 
sehr negativen. Nach der 1772 


und 1795 sowie 1796 erfolgten 
ersten, zweiten und dritten Tei- 
lung Polens unter seine Nach- 
barstaaten Rußland, Österreich 
und Preußen hatte Polen aufge- 


hört, als souveräner National- 


staat zu existieren. 


Erst nach der Großen Sozialisti- 


schen Oktoberrevolution in 


Rußland und die dadurch ver- 


änderte Außenpolitik waren 
die Grundlagen für die Wie- 
derherstellung des polnischen 


Staates geschaffen. Diese Neu- 


existenz begann faktisch 1919. 
Von diesem Moment an kann 
man auch die Bemühungen um 


den Aufbau einer eigenen See- 
kriegsflotte zählen. Gekenn- 
zeichnet war diese neue Pe- 


ride auch u. a. durch die 
Übergabe einiger Werften an 
die polnischen Behörden. Da- 
mit waren die Möglichkeiten 


für den Bau von Fluß- und 
Hochseeschiffen gegeben. 
Vom polnischen „Departement 
für Meeresangelegenheiten” 
wurde ein Plan für die Entwick- 
lung der polnischen Kriegs- 
flotte erarbeitet, der neben 
dem umfangreichen Bau von 
Seekriegsschiffen von 1920 bis 
1929 den Bau von vier großen 
und 20 kleinen Flußmonitoren 
vorsah. 

Von diesen geplanten Monito- 
ren entstanden 1920 vier auf 
der „Danziger Werft A. G.” in 
Gdansk (Stapellauf: 13. 8. 
WARSZAWA, 20. 8. HORO- 


Fortsetzung auf Seite 18 
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Flußmonitor KRAKOW 
(Polen 1926-1939) 
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| Technische Daten 
Lpp 34,00 m 


Lü.a. 35,00 m 

B auf Spant 6,00 m 

Bü.a. 6,30 m 

T 0,61 m 

Geschwindigkeit 14 km/h 

Schrauben 2x 600 mm & 

Bewaffnung 1x 100-mm-Haubitze, 2x 
75 mm, 3 MG 12,7 mm 

Farbgebung 

Rot Rumpf unter Wasser, Ringe Boots- 
haken BB, Hälfte Rettungsringe 
Mittelgrau Rumpf, Aufbauten 
Rotbraun Decks 



















. Schwarz Anker, Poller, Winde, Nieder- 
gänge, Scheinwerfer, Küchenschorn- 
stein 


Holzfarben Bundstaken 
Messingfarben Schrauben 




















LI 








de N 
D Y RO 


Zeichnung: Wolfgang Rehbein 
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DYSZCZE, 20. 10. PINSK und 


10. 12. MOZYRZ). Diese 
Schiffe hatten bei 34,50 m 
Länge, 5,05 m Breite und 


0,75 m Tiefgang eine Verdrän- 
gung von 110 (126,5) Tonnen. 
2x 100 PS (73,55 kW) auf zwei 
Schrauben brachten eine Ge- 
SEHRARGIGREN von 13,5 km/ 


Im Jahre 1922 wurde anstelle 
des „Departements für Mee- 
resangelegenheiten” die „Ad- 
ministration der Kriegsmarine” 
gebildet. Sie schuf die Voraus- 
setzungen für die Konstruktion 
und den Bau von Schiffen nach 
polnischen Entwürfen auf eige- 
nen Werften. So wurde 1923 
auf der Basis von zwei Entwür- 
fen polnischer Konstrukteure 
ein neues Projekt eines Moni- 
tors entwickelt und der Firma 
„L. Zieleniewski Sp. Akc.” in 
Krakow in Auftrag gegeben. 
Die Kosten für die zwei Moni- 
tore vom Typ 1923 sollten pro 
Stück 557000 Ztoty betragen. 
Dieser Preis lag dreißig Pro- 
zent niedriger als das Angebot 
der Danziger Werft. Der Bau 
der beiden Schiffe dauerte re- 
lativ lange, bedingt durch fi- 
nanzielle und materielle Pro- 
bleme. Der Stapellauf erfolgte 
1926. Die Monitore liefen un- 
ter den Namen KRAKOW und 
WILNO. Sie unterschieden 
sich von den Gdansker Moni- 
toren hauptsächlich durch das 
flache Achterschiff. Bei einer 
Länge von 34 m, einer Breite 
von 6 m (auf Spant) und einem 
Tiefgang von 0,50 m verdräng- 
ten sie 65 Tonnen. 

Die Bewaffnung bestand aus ei- 
ner 100 -mm- Haubitze im ach- 
teren Turm, zwei 75-mm-Ge- 
schützen im Hauptturm sowie 
drei MG in kleinen gepanzer- 
ten Türmen. Hauptturm und 
MG-Türme waren um 360° 
drehbar; die MG-Türme hatten 
Ausschnitte im Oberteil, um 
gegen Luftziele eingesetzt wer- 
den zu können. 

Der Rumpf der Monitore be- 
stand aus 6-mm-Panzerblech, 
die Decks aus 5-mm-Panzer- 
blech. Beide Decks hatten kei- 
nen Holzbelag. Die Panzerung 
aller Türme betrug 8 mm. 

Die Antriebsanlage bestand 
aus zwei sechszylindrischen 
Motoren der Firma „Perkun” 
in Warschau mit einer Leistung 
von 60 PS (44 kW). Dies waren 
2-Takt-Motoren mit Glühzün- 
dung. Neben den Antriebsmo- 
toren stand im Maschinenraum 
ein Gleichstromgenerator, der 
von einem 20-PS-Motor ange- 
trieben wurde. Die Motoren 
trieben auch die beiden Pum- 
pen an, die als Feuerlösch- und 
Havariepumpen eingesetzt 
wurden. Die beiden Antriebs- 
motoren trieben zwei dreiflü- 
gelige Schrauben mit einem 
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Durchmesser von 600 mm, wo- 
mit eine Geschwindigkeit von 
14 km/h erreicht wurde. 
Zur Ausrüstung gehörten u. a. 
zwei Vierflunkenanker, einer 
als Buganker im Ausleger, ei- 
ner als Heckanker auf Deck lie- 
gend. Jeweils ein Spillkopf auf 
Vor- und Achterschiff, deren 
Elektroantriebe unter Deck lag, 
dienten zum Bedienen der An- 
ker sowie für sonstige Arbei- 
ten, zum Beispiel zum Befreien 
von Sandbänken. Im Notfall 
konnte die Bedienung der 
Spills auch mit Handspaken er- 
folgen. Eine Handwinde sowie 
zwei Steuerräder — eins im 
Kommandoturm und eins dar- 
über — bildeten die Steuerein- 
richtung. Die Steuerseile liefen 
unter Deck. Als Havarieein- 
richtung diente ein langer He- 
bel, der direkt auf die Ruder- 
achse aufgesetzt werden 
konnte. 
Neben dem Vorteil der relativ 
großen Feuerkraft hatten diese 
Monitore einige Mängel. Das 
nur 20 cm über dem Wasser 
liegende achtere Deck wurde 
bei voller Fahrt oder bei Wel- 
lengang sehr schnell über- 
spült; der gesamte achtere Teil 
war zu wenig starr, was zur Vi- 
bration des gesamten Hecks 
bei voller Fahrt führte. Außer- 
dem waren die Schiffe ungenü- 
gend manövrierfähig durch 
das wenig wirksame Ruder so- 
wie zu langsam durch die ge- 
ringe Leistung der Hauptmoto- 
ren. Die 1938/39 projektierte 
Umrüstung der Schiffe (neue 
Antriebsmotoren, Einbau einer 
zentralen Feuerleitstelle, Aus- 
rüstung mit Flawaffen und Ent- 
fernungsmesser) konnte we- 
gen des Ausbruchs des 
zweiten Weltkrieges nicht 
mehr realisiert werden. 
Beide Schiffe fielen dem fa- 
schistischen Angriff 1939 zum 
Opfer — die KRAKOW wurde 
am 19. September 1939 auf 
dem Fluß Pino versenkt, die 
WILNO auf dem Fluß Prinjat 
zerstört. Später wurde die 
KRAKOW gehoben und 
kämpfte unter dem Namen BO- 
BRISK. Das Schiff eignet sich 
als Modell in der Klasse C2; es 
ist kaum geeignet als Fahrmo- 
dell. Text und Zeichnung: 
Wolfgang Rehbein 
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A“ fast allen großen Passa- 
gierschiffen sind Schlinger- 
dämpfungseinrichtungen 
schon lange vorhanden. Sie 
sorgen ausschließlich für das 
Wohlbefinden der Passagiere. 
Auf Frachtschiffen dagegen 
spielten sie keine Rolle, vom 
Seemann verlangte man eben 
„Stehvermögen“”. Erst mit den 
großen Containerschiffen hiel- 
ten derartige Einrichtungen 
auch in der Frachtschiffahrt ih- 
ren Einzug, um Ladungsschä- 
den vorzubeugen. Hier traten 
während des Schlingerns an 
Deck in den oberen Container- 
lagen derartige Beschleuni- 
gungskräfte auf, daß ständig 
Container aus ihren Zurrungen 
gerissen und über Bord ge- 
schleudert wurden. Heute sind 
viele Schiffstypen, einschließ- 
lich Fähren und Kampfschiffe 
(ruhigere Waffenplattform), 
mit Schlingerdämpfungsanla- 
gen ausgerüstet, wobei man 
zwischen zwei Systemen un- 

terscheidet: 

e Dämpfung mit Tanks 
(Frahm’sche Tanks und das 
FLUME-System) 

e Dämpfung mit Flossenstabi- 
lisatoren. 

Für den Modellbauer sind 
Tankanlagen kaum von Inter- 
esse, zumal die Tanks oft noch 
innerhalb der Schiffsverbände 
angeordnet wurden. Anders 
liegen die Dinge bei den aus- 
fahrbaren oder ausschwenkba- 
ren Flossenstabilisatoren. Sie 
sind noch nicht so alt wie die 
Tankanlagen. Ein erstes Patent 
erhielt 1890 Hiram $. Maxim 
auf seine Stabilisierung mit 
Flossen, das jedoch nicht ver- 
wirklicht wurde. 1923 wandte 
sich der Amerikaner Elmar 
Sperry dem Flossensystem zu, 
doch erst 1935 gab es erste Er- 
probungsergebnisse. 1956 
wurde dann auf einem ameri- 
kanischen Fahrgastschiff eine 
erste  Sperry-Gyrofin-Anlage 
eingebaut. 


Ausfahrbare Anlagen 

Hierbei handelt es sich durch- 
weg um ältere Typen mit einfa- 
chen Flossen, die in der Fach- 
sprache als Finnen bezeichnet 
werden. Die Außenhautöffnun- 
gen zum Aus- und Einfahren 
der Finnen ließen sich nicht 
verschließen, so daß in diesem 
Bereich ständig Wirbelbildun- 
gen auftraten und zu einem ge- 
wissen Geschwindigkeitsver- 
lust führten. Wegen der auf je- 
der Bordseite einzuziehenden 
langen Finnenschäfte entstand 
mittschiffs oft Platzmangel 
(halbe Schiffsbreite), weshalb 


die gegenüberliegende Anlage 
um zwei bis drei Spantfelder 
versetzt angeordnet. wurde. 
Eine solche Anordnung der 
Finnen besaß das MS VÖLKER- 
FREUNDSCHAFT (siehe mini- 
plan in mbh 3’86). 


Ausschwenkbare Anlagen 

Sie werden heute überwie- 
gend verwendet. Zur Wir- 
kungsgradverbesserung besit- 
zen die Finnen zusätzlich soge- 
nannte Anlenkflossen. Nach 
dem Einschwenken der Finne 
wird die Außenhautöffnung 
durch eine mit dem Schwenk- 
mechanismus gekoppelte Ab- 
deckplatte verschlossen, wo- 
durch eine Wirbelbildung ver- 
mieden wird. Grundsätzlich lie- 
gen die Anlagenpaare hier im- 
mer in einem Spantfeld. Eine 
solche ausschwenkbare An- 
lage mit vorgenannten Eigen- 
schaften besitzt das DDR-Fähr- 
schiff RÜGEN (alle Fotos). 

Mehrere große Passagier- 
schiffe und heutige Kreuzfah- 
rer besitzen sogar zwei Paar 
Stabilisatoren. Im Seegang 
werden sie mit rechnergestütz- 
ten Systemen gesteuert, wobei 
sich das Schiff beim Schlin- 
gern auf die jeweilige Finne 
„stützt”. Die Arbeitsweise ist in 
etwa mit dem Tiefenruder der 
U-Boote zu vergleichen, wobei 
sich auftretende Schlingerwin- 
kel von etwa 28° auf etwa 3 bis 
4° reduzieren lassen. Für den 
Modellbauer sind die Form der 
Finnen und der Abdeckplatte 
sowie die Öffnung in der Au- 
ßenhaut von Interesse. In allen 
Fällen müssen die Maße je- 
doch der Bauzeichnung bzw. 
den Prospekten entnommen 


“ werden, da jede Anlage auf die 


jeweilige Schiffsgröße zuge- 
schnitten ist. Die Anlagen wer- 
den der Werft von den jeweili- 
gen Spezialfirmen in einbaufer- 
tigen Kammern angeliefert. 


Alfred Köpke 
Anmerkung: Die Details am 


Unterwasserschiff werden 
Ende des Jahres fortgesetzt. 
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Tips — nicht nur für unsere Jüngsten 


Ein Modelibauer besitzt nie genug oder in ausreichender Aus- 
wahl die benötigten Maschinen, Werkzeuge und Materialien. 
Daß trotzdem bemerkenswerte Leistungen erbracht werden, ver- 
dankt man dem erfinderischen Geist, der in jedem Modellbauer 
steckt. So entsteht eine Vielzahl von Ideen, Hilfsmitteln, Tips 


und Kniffen bei seiner Arbeit. Sie erleichtern und ermöglichen 
erst die Durchführung bestimmter Arbeitsgänge. 

modellbau heute wird in zwangloser Folge Erfahrungen vom Mo- 
delibauer für den Modellbauer veröffentlichen - Tips sicherlich 
nicht nur für unsere Jüngsten. 





Einfach — aber funktionsfähig! 


Nicht immer ist eine geeignete | Anfertigen 
Schiffsschraube für das Modell | zusätzlicher Hilfsmittel 
vorhanden. Wie dieses Pro- | Prägezange 


blem leicht gelöst werden 
kann, soll dieser Beitrag zei- 
gen. Nach dieser Technologie 
gefertigte Schiffsschrauben ha- 
ben sich schon bei vielen 


Eine alte Kneifzange wird zer- 
legt (Niet abschleifen). Entspre- 
chend der gewünschten Wöl- 
bung der Flügel werden beide 
Schenkel geschliffen (Schutz- 


DSDUD 


Schiffsmodellen bewährt. brille nicht vergessen!). An- 
Folgende Arbeitsschritte sind | schließend werden beide 
zu realisieren: Zangenteile mit einem neuen 
1. Entsprechend Bild 1 oder | Niet oder passender Zylinder- 


a, 
db 


Ce 


nach einer anderen Vorlage 
wird eine Schablone des 
Schraubenflügels im Maßstab 
1:1 angefertigt. 

2. Auf geeignetem Material 
(0,8 mm bis 1,5 mm dick) wird 
der gewünschte Schrauben- 
durchmesser (d,) aufgezeich- 
net, wobei der Innenkreis dem 
Durchmesser des Stevenrohrs 
(d,) entsprechen sollte. Je nach 
Anzahl der benötigten Schrau- 
benflügel werden die Sektoren 
eingezeichnet. Die Flügelscha- 
blone wird aufgelegt, die Um- 
risse mit der Reißnadel über- 
tragen. Sektor- und Markie- 
rungslinie auf der Schablone 
. müssen dabei übereinstimmen 
(Bild 2). 

Mit geeigneten Werkzeugen 
wird dann die aufgezeichnete 
Schraubenform ausgearbeitet. 
In der Mitte wird ein Loch ent- 
sprechend dem Wellendurch- 
messer (d;) gebohrt. Bild 3 
zeigt eine vorgefertigte unge- 
bogene Schiffsschraube. 

3. Mit Hilfe einer Rundzange 
wird jedes Blatt leicht gewölbt 
(Bild 4). Damit wird gleichzeitig 
festgelegt, ob eine links- oder 
rechtsdrehende Schraube ent- 
steht. 

4. Die einzelnen Flügel wer- 
den dann entsprechend der 
gewünschten Steigung (20° bis 
45°) gedreht. Dazu wird die 
Schiffsschraube auf eine pas- 
sende Zylinderschraube ge- 
steckt und mit einer Mutter be- 
festigt. Das freie Ende der Zy- 
linderschraube wird dann in 
den Schraubstock fest einge- 
spannt (Schutzbacken nicht 
vergessen). Jetzt läßt sich 
leicht jeder Flügel mit einer 
Zange gleichmäßig drehen. 

5. Damit ist die Schiffs- 
schraube fertig. Sie wird zwi- 
schen zwei Muttern am Wel- 
lenende befestigt. 


schraube wieder verbunden. 
Bild 5 zeigt die Handhabung 
der Prägezange. 
Justierscheibe . 

Aus geeignetem Material wird 
eine Scheibe bei einer Mate- 
rialdicke von 10mm bis 
15 mm und einem Durchmes- 
ser von etwa 60 mm angefer- 
tigt. Wichtig ist, daß beide Flä- 
chen plan und parallel zuein- 
ander liegen. In der Mitte wird 
ein Loch (exakt senkrecht) ent- 
sprechend dem Wellendurch- 
messer gebohrt. 

Arbeitsweise 

mit der Justierscheibe 

@ Die vorgebogene Schiffs- 
schraube wird auf der Welle 
befestigt und diese durch das 
Loch der Justierscheibe ge- 
steckt. 

e Die einzelnen Flügel werden 
jetzt vorsichtig soweit nachge- 
bogen, bis alle Flügelunterkan- 
ten gleichmäßig auf der Justier- 
fläche aufliegen. 

e Mit einem Meßschieber 
wird die Höhe gemessen 
(Bild 6). 

@ Vorsichtig nachbiegen bis 


. alle Werte gleich sind und die 
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Schraubenflügel trotzdem 
noch gleichmäßig aufliegen. 
Zusätzliche Hinweise 
Für. Schiffsschrauben bis 
Durchmesser 35 mm kann 
Messingblech (0,8mm bis 
1,0 mm) verwendet werden. 
Vor allem bei dickerem Blech 
sollten die Flügel an den Au- 
ßenkanten angeschärft werden 
(Bild 4). 
Werden die Flügel zusätzlich 
am Innenkreis eingeschnitten, 
muß sehr vorsichtig gebogen 
werden. Sie können sehr 
schnell abbrechen. Zur Sicher- 
heit können Mutter und 
Schiffsschraube nach dem Ju- 
stieren weich verlötet werden. 
Helmut Ramlau 


Bild 2 (M 1:1) 
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Bild 3 














Spachteln 
und 
Schleifen 


Diese im allgemeinen nicht be- 
liebten Arbeitsgänge treten bei 
jedem Schiffsnfodell auf, spe- 
ziell beim Rumpfbau, egal, ob 
Leisten- oder Polyesterrumpf 
aus der Form. Bei diesen einfa- 
chen Arbeitsgängen werden 
allzuoft Fehler gemacht. Diese 
fallen dann als Dellen oder 
Beulen am fertigen Schiffsmo- 
dell auf. 
Das Schleifen 
Der hauptsächlichste Fehler 
dabei ist, daß Schleifpapier in 
die Hand genommen oder ein 
weicher Schleifklotz, zum Bei- 
spiel aus Kork, benutzt wird. 
Damit schleift man nur Buckel 
und Dellen, ohne sie zu entfer- 
nen. Dabei ist es ganz einfach: 
ein fester Schleifklotz aus Holz 
0. ä., und schon wird nur der 
Buckel weggeschliffen (Bil- 
der 1 und 2). 
Noch einiges zu den verwen- 
deten Schleifpapierkörnungen: 
Für die grobe Formgebung be- 
nutzt man 120er, für die Glät- 
tung der Oberfläche 180er 
Schleifpapier. 240er bis 600er 
Körnung werden für den End- 
schliff verwendet, der naß er- 
folgen sollte. Das kann man 
auch für die anderen Arbeits- 
gänge sagen, denn so vermei- 
det man lästige Staubbildung. 
Natürlich setzt das die Verwen- 
dung von Naßschleifpapier 
oder Schleifleinen voraus. 
Das Spachteln 
Es sollte ein sogenannter Ja- 
panspachtel, möglichst breit, 
verwendet werden, der sich im 
Gegensatz zu den Stahlspach- 
teln den Rumpfrundungen gut 
anpaßt. Ein Messer oder an- 
dere klingenähnliche Werk- 
zeuge sind zum Spachtelauf- 
trag nur bedingt geeignet. 
Die im Handel angebotene Al- 
kydharzspachtelmasse in Tu- 
ben ist für unsere Zwecke ge- 
eignet. Nur zu dick sollte sie 
nicht aufgetragen werden, das 
erfolgt besser mehrmals in 
dünnen Schichten. Dazu ein 
Hinweis: Der Tubeninhalt ist 
meistens entmischt, das heißt, 
wenn man ihn rausdrücken 
will, kommt erst die Verdün- 
nung und dann die Masse. Die- 
sem Übel ist ganz leicht abzu- 
helfen, indem der Tubeninhalt 
in einen kleinen Behälter, zum 
Beispiel einen Margarinebe- 
cher, gedrückt und dann gut 
verrührt wird. So ist die Spach- 
Ban wieder streichfä- 
ig. 
Nach dem Ausspachteln der 
Dellen und dem gesicherten 
Erhärten - der Spachtelmasse 
wird mit 120er Schleifpapier 
und einem festen Schleifklotz 
geglättet. Dann erfolgt am be- 
sten ein Farbauftrag mit Vor- 
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Bild 1 


Buckel 


Bild 2 


Richtig 






Abtrag 


bei gebogenem Messer 





Falsch 


streichfarbe. Das 


geschieht 
schnell und gleichmäßig mit ei- 


ner im Handel erhältlichen 
Schaumgummi-Streichrolle. 
Diesen Farbauftrag schleift 
man wieder mit dem harten 
Schleifklotz ab. Nun wird jede 
Delle gut erkennbar und kann 
erneut verspachtelt werden. 


-Das wiederholt sich so bis zum 


Endschliff. Die Bilder 3 bis 6 
zeigen noch einmal die richti- 
gen Arbeitsgänge sowie die 
Fehler beim Spachteln und 
Schleifen. 

Manfred Zinnecker 


En 


Tastspitze - 
ganz einfach 


Wie oft ärgert man sich über 
den dicken Bananenstecker, 
der am Meßkabel des Span- 
nungsmessers von der Meß- 
stelle besonders bei gedruck- 
ten Schaltungen abrutscht 
oder keinen richtigen Kontakt 
durch oxidierte Oberfläche 
gibt. Also nehme man eine Te- 
lefonbuchse, passend zum Ba- 
nanenstecker, löte in dessen 
Spitze eine kurze gehärtete 
Nadel, z. B. vom alten Platten- 
spieler oder einen angeschärf- 
ten Tapetenleistennagel, ein. 
Diese Buchse wird einfach auf 
den Bananenstecker gescho- 
ben und man hat eine tadel- 
lose Tastspitze. Das Einlöten 
sollte mit Lötwasser oder Löt- 
fett erfolgen, da sich Stahl mit 
Kolophonium sehr schlecht lö- 
ten läßt. Man denke aber 
daran, daß diese Tastspitze 
nicht für Strommessungen ge- 
eignet ist, da besonders hö- 
here Ströme die feine Stahl- 
spitze ausglühen. Gesche 





bleibt wieder eine Delle zurück 


Richtig 





fester Spachtel 
Bild 5 






Schleifpapier 


-/_ angestrebter_ 
ö Rumpfverlauf 


Delle und Buckel werden 
gleichmänig abgeschliffen 


es wird nur noch 


der Buckel ab- 
geschliffen 





Die Delle ist gerade 
zugespachtelt 






breiter gerader 
Spachtel 







Schleifrichtung 
bei gebogenen 
Flächen 


Japunspachtel 
Bild 6 





Schiffsgeschütze 


Geschütze, die unter Deck ste- 
hen, lassen sich einfach dar- 
stellen. Im Rumpf werden an 
entsprechender Stelle (nicht 
parallel zu den Berghölzern!) 
Löcher gebohrt und nach dem 
Anstrich des Modells die Kano- 
nen aus Rundholzstückchen 
eingeleimt. Die Pfortendecken 
werden stumpf an den Rumpf 
geleimt. Man kann auch die 
Pforten geschlossen darstel- 
len. 

Geschütze auf Deck können 
vereinfacht dargestellt wer- 
den. Unter ein Grundbrettchen 
kommen zwei Rundhölzer. Die 
Seitenwände erhalten Ausspa- 
rungen für diese Rundhölzer 
und für die Zapfen des Rohrs. 
Das Rohr wird aus Holz o. ä. 
gedreht, dann das Loch für 
den Zapfen gebohrt und der 


Geschütz unter dem Deck 





Zapfen durchgesteck. Am 

Rohrende wird der Richtkeil _ 5 r = 
untergelegt. Dünnes Messing- mir mmuedarun EEERER 
oder Kupferblech wird zu- “mer (oderZeimenkarton) 

rechtgeschnitten, siehe Skizze, 

und befestigt. HT 
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Trimmhilfen 
für Regattasegler 


In den letzten Jahren wurden 
zunehmend Modellkonstruktio- 
nen in den ferngesteuerten Se- 
gelklassen F5 erprobt, bei de- 
nen sowohl die Fock als auch 
das Großsegel über Funk 
trimmbar sind. Mit diesen 
Trimmhilfen ist es möglich, die 
Leistungsfähigkeiten der Mo- 
delle weiter zu steigern, da zu- 
sätzlich zu dem optimalen An- 
stellwinkel der Segel auch 
noch die Segelwölbung und 
Achterliekspannung in jeder 
Phase des Wettkampfes geän- 
dert werden können. Es kann 
zum Beispiel vorkommen, daß 
man in einer kritischen Situa- 
tion ohne Wegerechtsverlust 
eine Boje ganz knapp runden 
muß, das heißt, man muß die 
Segel dicht nehmen, die Segel- 
wölbung reduzieren und das 
Achterliek stärker durchset- 
zen. Andererseits ist bei der 
„Fahrt vor dem Wind“ eine 
große Segelwölbung vorteil- 
haft, da sich dadurch ein grö- 
ßerer Widerstandsbeiwert für 
das Segel ergibt und somit die 
Geschwindigkeit des Bootes 
erhöht. 

Die bekannten Trimmhilfen 
zeichnen sich dadurch aus, 
daß gleichzeitig mit der Verän- 
derung der Segelwölbung 
auch die Spannung im Achter- 
liek verändert wird. Im allge- 
meinen ist die Verkleinerung 
der Segelwölbung mit einer er- 
höhten Spannung im Achter- 
liek verknüpft. 

Festzustellen ist jedoch, daß 
nur die Segelwölbung im un- 
teren Teil, also in Fußlieknähe, 
merklich verändert wird, wäh- 
rend in Richtung der oberen 
Segelpartien diese Segelwöl- 
bungsänderung annähernd |i- 
near abnimmt und im Toppbe- 
reich praktisch als Änderung 
nicht mehr meßbar ist. Bei der 
Veränderung der Achterliek- 
spannung ist die Größe der 
vorhandenen achterlichen 
Liekrundung zu berücksichti- 
gen. Bei minimaler Achterliek- 
rundung bedeutet eine grö- 
ßere Spannung, daß sich der 
AnsteHwinkel des Segels im 
Toppbereich, zum Beispiel bei 
„Fahrt am Wind”, vergrößert, 
da das Segel jetzt geringer aus- 
weht. Dabei ändert sich die Se- 


gelwölbung im Toppbereich 
minimal. 
Bei maximaler Achterliekrun- 


dung dagegen bewirkt eine hö- 


here Spannung, daß sich im 
Toppbereich sowohl der An- 
stellwinkel vergrößert als auch 
die Segelwölbung merklich zu- 
nimmt. Da auf der Geraden 
Schothorn-Kopfbrett die 
größte Zugspannung im Segel 
auftritt und diese in Richtung 
Liekrundung schnell abgebaut 
wird, geht die Liekrundung in 
den spannungsärmsten Zu- 
stand über, klappt sozusagen 
um und vergrößert im Toppbe- 
reich die Segelwölbung. Der 
Stand des Segels im Toppbe- 
reich wird dabei wesentlich 
von den Segellatten bestimmt. 


Konstruktive Probleme: 

— Der Trimmechanismus muß 
leichtgängig sein (rollengela- 
gert). 

— Die Führung des Zugseiles 
muß so erfolgen, daß beim An- 
schrauben des Baumes keine 
zusätzlichen Seilkräfte auftre- 
ten. 

— Die erforderlichen Betäti- 
gungskräfte sind nicht uner- 
heblich und machen eine 
zweite Winde oder ein als 
Winde umgebautes Servo er- 
forderlich (das ergibt natürlich 
zusätzliche Masseprobleme). 
Zusammenfassend läßt sich sa- 
gen, daß die Trimmung zwar 
eine Leistungsverbesserung er- 
möglicht, aber wegen der kon- 
struktiven Umsetzung für den 
Anfänger zu kompliziert ist. 
Qualitativ den gleichen Effekt 
kann der Anfänger dadurch er- 
reichen, daß er den Großbaum 
mit einem Drehgelenk im Ab- 
stand von etwa einem bis zwei 
Zentimeter hinter dem Mast 
anordnet und die Drehachse 
nicht parallel zum Mast ver- 


läuft, sondern ganz gering 
nach hinten geneigt ist 
(a>0). 


Oskar Heyer 


(nach „SchiffsModell” 11/87) 





rin. ar Fe ee nn nennen 


Großsegel 







er 


Trimmhebel 


Drehpunkt 
Schot 


Bewegungsrichtung 


Zum Servo /Winde 


Prinzipskizze der Segeltrimmung bei gleichzeitiger Verstellung der Segelwölbung 
und der Achterliekspannung 





Die Konstruktion eines Trimmhebels am Großbaum einer BRD- 
Modelljacht 


BETT 32 I 


Eine einfache, aber wirkungsvolle Fockverstellung 





Und so machen es die Franzosen: Ein verstellbarer Niederholer 


wie an einer großen Jolle 
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Ein Modell der Superlative: 
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Tanklöschfahrzeug TLF 16 


im Modell 


In jahrelanger, mühevoller Modellbauarbeit ist hier etwas 
Einmaliges entstanden: ein Modell der Superlative! Das 
ist keine überschwengliche Prädikatverleihung, sondern 
die realistische Einschätzung des jahrelangen Wirkens ei- 


nes GST-Modellsportlers. 


Fahrzeuge der Feuerwehr ziehen seit eh und je das Inter- 
esse von jung und alt auf sich. Was wunder, daß auch die 
Gestaltungsabsichten vieler Modell- 





Das Originalfahrzeug 

Das W50 TLF16 Tanklösch- 
fahrzeug wurde zur wirksamen 
Brandbekämpfung, auch unter 
schwierigen Einsatzbedingun- 
gen, konstruiert. Es wird als 
Speziallöschfahrzeug im 
Stammbetrieb des IFA Kombi- 
nates Nutzkraftwagen und mit 
dem Kooperationspartner VEB 
Feuerlöschgerätewerk Lucken- 


walde produziert, wobei der 


VEB IFA Automobilwerke Lud- 
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wigsfelde das Fahrgestell mit 
Motor und normalem Fahrer- 
haus im Rohbau ohne Sonder- 
einrichtungen herstellt und das 
Fahrzeug dann im VEB Feuer- 
löschgerätewerk Luckenwalde 
mit verlängerter Fahrerhauska- 
bine (für 6 Personen) und mit 
der feuerlöschtechnischen Ein- 
richtung komplettiert wird. 
Der Kofferaufbau besteht aus 
einem Spezialgrundrahmen 
und einem Hartholzrahmenauf- 
bau, der mit Blech beplankt 
wird. Dieser Kofferaufbau 
wurde bis 1985 produziert. 
Neuerdings erhält das Tank- 
löschfahrzeug einen Ganzstahl- 
koffer mit Rolljalousien. Auch 
die feuerlöschtechnische Aus- 
rüstung ist den modernen An- 
forderungen angepaßt wor- 
den. 

Die Lackierung nach dem 
neuen internationalen Feuer- 





bauer um diese interessanten Nachbauobjekte kreisen. 
Mit dem dargestellten Modell eines Tanklöschfahrzeuges 
auf der Basis des allbekannten W 50 ist dem GST-Modell- 
sportler Harald Ritzer aus Ludwigsfelde etwas Einmaliges 
gelungen: ein Modell der Superlative! 

Wir stellen, beginnend mit der heutigen Ausgabe, in ei- 
ner Bild-Modell-Beschreibung dieses ausgezeichnete Mo- 


dell vor. 


wehrstandard — hochrot mit 
weißem Mittelstreifen und der 
Aufschrift FEUERWEHR - er- 
folgt ebenfalls im Feuerwehr- 
gerätewerk. 

Technische Daten 


Gesamtlänge 7 055 mm 
Breite 2 500 mm 
Höhe 3 100 mm 
Wendekreis 17 640 mm 
zul. Gesamtmasse 10300 kg 


Wassertankvolumen 20001 
Schaumbildner- 
behälter 

Das Modell 
Die Vorarbeiten zum Modell- 
bau begannen mit dem Sam- 
meln von Prospekten, Werbe- 
fotos und Betriebsanleitungen 
für das Tanklöschfahrzeug, um 
sich einen Überblick zu ver- 
schaffen, wie weit.der Bauauf- 
wand getrieben werden muß, 
um dieses Modell ferngesteu- 
ert lenken zu können und mit 
Funktionen zu versehen. End- 
lich stand der Entschluß fest: 


500 | 


Das Tanklöschfahrzeug sollte 
im Maßstab 1:5 entstehen. 
Modelldaten 


Untersetzung 33:1 
Gesamtlänge 1411 mm 
Breite 500 mm 
Höhe 620 mm 
Wendekreis 2 500 mm 
Gesamtmasse 62 kg 
Schaumbildner- 

behälter 3,51 


(Wasser wird in 3 min entleert) 

Bei der Vorbereitung auf den 
Bau eines solchen Modells 
muß man ganz nüchtern ein- 
schätzen, ob man der Aufgabe 
psychisch und technisch ge- 
wachsen ist, ein Wunschden- 
ken führt da nicht weiter. In 
diesem Falle stand fest, daß 
sich der Modellbau über Jahre 
‚hinziehen würde, jedoch was 
im Schiffsmodellbau möglich 
ist, sollte im Automodellbau 
nicht unüberwindlich sein. 
Lesen wir, was Kamerad Ha- 
rald Ritzer dazu schreibt. 








Der fertig montierte Rahmen. Rechts sind die fischbauchartig ge- 
kröpften Längsträger aus Glasfaserlaminat zu erkennen. Auch 


die Querträger sind aus diesem Material 


Technische Dokumentation 
Die Beschaffung von techni- 
schen Unterlagen für das Fahr- 
gestell war kein Problem, da 
ich seit 30 Jahren im IFA Auto- 
mobilwerk Ludwigsfelde im 
Werkzeugbau beschäftigt bin. 
Außerdem haben wir eine Be- 
triebsfeuerwehr. Hier konnte 
ich mir viel Rat und Anregun- 
gen holen. Im VEB Feuerlösch- 
gerätewerk Luckenwalde er- 
hielt ich ebenfalls jede Unter- 
stützung, obwohl die Kollegen 
anfangs meinem Vorhaben 
skeptisch gegenüberstanden. 
Das hat sich aber in den fünf 
jahren unserer Zusammenar- 
beit gelegt. 

Nachdem ich alle Unterlagen 
zusammen hatte, festigte sich 
meine Absicht, alle Aufbauten 
detailgetreu nachzubilden. So 
begann ich mit dem Bau des 
Modells im Februar des Jahres 
1982. Mein Hauptziel war es, 
viele Teile aus glasfaserver- 
stärktem Material, mit dem ich 
die meisten Erfahrungen hatte, 
herzustellen. Dazu gehören 
auch Kenntnisse in der Modell- 
tischlerei. 


Rahmen : 
So begann ich die ersten Teile 
zu fertigen. Den Längsträger- 
rahmen links und rechts, die 
Brückenquerträger, den 
Schlußquerträger, die übrigen 
Querträger, die Konsolen für 
die Aufnahme der Stoßdämp- 
fer und die Konsole für die Be- 
festigung des Fahrerhauses. 
Alle diese Teile sollten aus Ep- 
oxydharz mit Härter 3 herge- 
stellt werden. Voraussetzung 
dazu war, für' jedes dieser 


Teile zeichnungsgerecht ein 
Holzmodell anzufertigen, was 
auch für alle anderen Teile am 
Fahrzeug zutraf, die entweder 
aus glasfaserverstärktem Mate- 
rial oder als Gießteile angefer- 
tigt werden mußten. 
Bei der Rückfrage bei einigen 
Fachingenieuren, ob ein 
Längsträgerrahmen aus glasfa- 
serverstärktem Material — der 
immerhin eine Länge von 
1410 mm hat — besser wäre als 
ein Rahmen in dieser Größen- 
ordnung aus 0,5 mm dickem 
Blech, riet mir der größte Teil 
der Kollegen zur Metallvari- 
ante. 
Da ich aber gern etwas Neues 
ausprobieren wollte, habe ich 
den Rat nicht befolgt. Ich baute 
also auf einer geraden Tisch- 
lerplatte mit Leisten der ent- 
sprechenden Dicke und Höhe 
meinen Längsträgerrahmen 
nach Zeichnung auf, wachste 
dieses Negativmodell gut mit 
Bohnerwachs ein, wartete den 
Trocknungsprozeß ab, und 
trug — da ja alle glasfaserver- 
stärkten Teile auch später lak- 
kiert werden mußten — auf die 
Form nochmals einen dünnen 
Film Polyvinylalkohol auf. Poly- 
vinylalkohol hat den Vorteil, 


daß er vom fertigen Gießling- 


mit Wasser abwaschbar und 
somit die Oberfläche fettfrei 
ist. Man braucht nur noch die 
Oberfläche mit 360-Korund- 
Naßschleifpapier anzuschlei- 
fen, und es kann gespritzt wer- 
den. 

Nun begann das Laminieren 
der Teile. Ich benutzte über- 
wiegend das „Handauflagever- 
fahren“. Auf oder in die Form, 


FOTOS: RITZER/ HYRON | MU Sm — | — — — — — — —  _— ————— 


deren benetzte Flächen glatt 
und porenfrei sein müssen, 
trug ich mit einem Pinsel ein 
Harzgemisch, welches mit 
Nünchritzer Einfärbpaste ange- 
rührt wurde, auf (dies ist die 
Gelcoat- oder Feinschicht) und 
ließ es etwa eine Stunde (bei 
Epoxydharzverarbeitung) ste- 
hen. Danach erfolgte das Einle- 
gen der ersten Lage Glasseide 
K1800. Dann wurde wieder 
Harz aufgebracht. Mit dem 
Pinsel wurde nicht gestrichen, 
sondern getupft. Bis zur ge- 


Teile am Rahmen habe ich die 
Modelle überwiegend aus Er- 
lenholz angefertigt. Erlenholz 
hat den Vorteil kurzfasrig zu 
sein, läßt sich gut Feilen und 
Schleifen und ergibt eine glatte 
Oberfläche. Von diesen Erlen: 
holz-Modellen wurde je ein 
Negativ-Modell angefertigt. 


Vorbereitet und laminiert wur- 
den diese wie beim Rahmen. 
Nach Fertigstellung der Nega- 
tivformen wurde wiederum die 
Form vorbereitet, um das end- 
gültige Positiv-Teil zum Anbau 





So erfolgt die Montage des Fahrzeugrahmens. Die Konsolen, 
Knaggen und Widerlager für die Federn werden mit Nieten am 


Rahmen befestigt 





Vorderfedern 


In diesem Bild sind deutlich die Lagen der Vorderradfedern mit 
den Federbrieden und den Widerlagern am Fahrzeugrahmen zu 


erkennen 


wünschten Dicke erfolgte, wie 
beschrieben, ein lagenförmi- 
ger Aufbau, wobei die Arbeits- 
schutzvorschriften unbedingt 
zu beachten sind. Mein Grund- 
rahmen besteht aus zwei La- 
gen K1800 und hat eine Mate- 
rialdicke von etwa 1,2 mm. 
Nach zwei Tagen war er bei ei- 
ner Raumtemperatur von 25°C 
ausgehärtet. Der erste Längs- 
trägerrahmen wurde entformt, 
der zweite sofort wieder vorbe- 
reitet. Die Stabilität des Rah- 
mens war erstaunlich. Ich 
hatte also recht behalten und 
sparte gegenüber einer Blech- 
variante noch an Masse ein. 

Für. die Querträger, Brücken- 
querträger und die übrigen 


am Modell zu erhalten. Der 
hier beschriebene Arbeitsab- 
lauf wiederholt sich bei allen 
Laminat- und Gießteilen. Bei 
Teilen, die mit reinem Harz, 
also ohne Füllstoffe oder Glas- 
gewebe gegossen werden sol- 
len, und bei Teilen, die viele 
Hinterschnittkanten oder Ra- 
dien aufweisen, sollten mehr- 
mals geteilt werden, um eine 
bessere Entformung zu errei- 
chen. Dies muß aber jeder Mo- 
dellbauer selbst entscheiden. 
Ich habe jedenfalls damit die 
besten Erfahrungen gemacht 
(siehe Bilder 1 bis 3). 


FORTSETZUNG FOLGT 
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Der Motor BWF2,5R muß ge- 
genüber dem 2,55 als eine völ- 
lige Neuentwicklung angese- 
hen werden. Er besitzt bis auf 
wenige Ausnahmen keine Bau- 
teile, die mit denen des 2,58 
identisch sind. 

Wie dieser Motor für die Mo- 
dellflugklassen FIC und F3MS 
frisiert werden muß, um zu an- 
sprechenden Leistungen zu ge- 
langen, beschreibt unser Au- 
tor. 


Die Kurbelwelle ist in der Steu- 
erbohrung strömungstech- 
nisch optimal gestaltet. Ebenso 
lassen die konstruktiv vorgese- 
henen Einlaß-Steuerzeiten hier 
kaum Spielraum für Verände- 
rungen. Lediglich ein Polieren 
des vorderen Teils der Steuer- 
bohrung ist sinnvoll, der hin- 
tere Teil der Steuerbohrung ist 
serienmäßig bereits geschlif- 
fen. Zwischen der hinteren 
Kante des Steuerfensters und 
dem geschliffenen Teil der 
Steuerbohrung kann unter Um- 
ständen ein Grat stehen, der zu 
entfernen ist. 
Da die serienmäßige Auswuch- 
tung der Kubelwelle bereits op- 
timal ist, sollten hier keine Än- 
derungen vorgenommen wer- 
den. Das gilt besonders für die 
scharfen Kanten an der Kurbel- 
wange, die für eine sehr gute 
Verwirbelung des Kraftstoff- 
Luftgemisches und dadurch für 
eine bessere Verbrennung sor- 
gen (Bild 2). Als nächstes ist zu 
kontrollieren, ob die Kurbel- 
welle völlig berührungsfrei im 
Kurbelgehäuse läuft. Eventu- 
elle Druckstellen sind mit ei- 
nem kleinen Dreikantschaber 
zu entfernen. Zum Ausgleich 
der Kurbelwellendurchbie- 
gung und der Kurbelwellen- 
schrägstellung in den Lagern 
ist es vorteilhaft, die untere 
Pleuelbohrung etwas freizuma- 
chen, das heißt, das Pleuel 
wird auf eine 5H7 Reibahle ge- 
steckt und unter langsamem 
Drehen der Reibahle vorsichtig 
1 bis 2° nach rechts und links 
gedrückt (Bild 3). Diese Maß- 
nahme ist besonders beim Ein- 
satz des Motors mit Resonanz- 
auspuff angebracht. Das un- 
tere Pleuelauge hat keine 
Schmierbohrung, da, die 
Schmierung durch die Ölfang- 
“rille und die Bohrung in der 
Kurbelwelle erfolgt (Bild 4). Zur 
Sicherstellung der Pleuel- 
schmierung darf auf keinen 
Fall die Form der Ölfangrille bei 
der Nacharbeit der Steuerboh- 
rung in der Kurbelwelle verän- 
dert werden. 
Die Abdichtung zwischen Kur- 
belgehäuse und Rippenkörper 
erfolgt wie bei den MVVS-Mo- 
toren mit Bund ohne Papier- 
dichtung. Diese Maßnahme 
soll der besseren Wärmeablei- 
tung dienen. Zur besseren 
Kompensierung der Wärme- 
ausdehnung erfolgt die Befesti- 
gung des Rippenkörpers mit 
sehr kurzen Spezialschrauben. 
Um eine 100%ige Abdichtung 
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Frisch vom Frisör 


BWF 2,5 R für Frei- und Motorflug 








\ 


Bild 3: 
bohrung nachzuarbeiten 





Wie im Bild angedeutet, ist mittels Reibahle die Pleuel- 


Bild 4: Dieses Schnittmodell der Kurbelwelle zeigt deutlich das 


patentierte Schmiersystem für das untere Pleuelauge 


Bild 5: 


zwischen Kurbelgehäuse und 
Rippenkörper im rauhen Wett- 
kampfbetrieb zu gewährleisten 
und den Motor montage- 
freundlicher zu gestalten, ist es 
notwendig, beide Teile mitein- 
ander mit Epoxydharz (z. B. 
EP11, Helapox) zu verkleben. 
Um Kolben und Pleuel auch im 
verklebten Zustand der Gehäu- 
seteile montieren zu können, 
muß vorher der Bund (& 
18 mm im Gehäuse), wie auf 
Bild 5 ersichtlich, 10 mm breit 


>>> 





Nacharbeit am Kurbelgehäuse zur Demontage von Kol- 
ben und Pleuel. Rechts Serienzustand. Außer der im Text be- 
schriebenen Nacharbeit wurde am linken Gehäuse noch die 
Dichtfläche abgezogen, so daß sie hell erscheint 


bis zum © 20 mm abgearbeitet 
werden. Da ein Lösen der 
Schraubverbindung zwischen 
Kurbelgehäuse und Rippenkör- 
per danach nicht mehr not- 
wendig ist, kann diese Bauein- 
heit (Bild 6) dann wie ein eintei- 
liges Gehäuse gehandhabt 
werden. j 
Nach den üblichen Anpas- 
sungsarbeiten zwischen Einlaß- 
fenster, Auslaßfenster und Rip- 
penkörper sowie gegebenen- 
falls Rippenkörper und Kurbel- 


Bild 2: Die offen gestaltete 
Auswuchtung der Kurbelwelle 
sorgt für gute Verwirbelung 
des Kraftstoff-Luft-Gemisches 





gehäuse wird mit extra dafür 


anzufertigenden Unterleg- 
scheiben aus 0,1mm dicker 
Alu- oder Kupferfolie (Assiet- 
tenfolie ist gut geeignet) mit © 
18 mm und & 20 mm die Kol- 
benoberkante im unteren Tot- 
punkt exakt auf die Auspuff- 
Fensterunterkante eingestellt. 
Danach erfolgt die Einstellung 
des Spaltmaßes zwischen Kol- 
benoberkante und Quetsch- 
kante des Glühkopfes auf exakt 
0,2 mm. Hierzu sind, falls not- 
wendig, ebenfalls 0,1 mm 
dicke Aluminiumunterlegschei- 
ben, aber mit © 15,2 mm und 
& 20 mm, herzustellen. 

Vor der endgültigen Montage 
ist jetzt zu kontrollieren, ob 
sich im Rippenkörper an der 
Paßbohrung für die Lauf- 
buchse Druckstellen markieren 
(dazu Laufbuchse in der Paß- 
bohrung etwas bewegen). 
Diese Druckstellen können 
sich beim unsachgemäßen 
Festziehen der Schrauben oder 
beim eventuell nachträglichen 
Einsetzen eines Justierstiftes 
für die Laufbuchse ergeben. 
Die Druckstellen sind sorgfäl- 
tig mit einem kleinen Dreikant- 
schaber zu beseitigen, um ein 
Verdrücken der Laufbuchse zu 
verhindern. Nach einer sorg- 
fältigen Montage des Motors 





) 


im Ansaugschacht 


ist die eigentliche Frisierarbeit | tormittelachse einzufräsen 
beendet. Achtung! Der Gehäu- | oder einzufeilen, so daß sich 
sedeckel paßt nur in einer Stel- | im eingebauten Zustand der 
lung, da sonst das Kolbenhemd | Kraftstoffaustritt im Düsen- 
aufschlägt! Abfräsung muß im- | stock und im Einspritzrohr ge- 
mer nach oben zum Kolben | nau gegenüberstehen 
zeigen! (Bild 8). 
Da sich in der Klasse F1C seit | Ist der Einsatz des Motors in 
Jahren lange Ansaugtrichter | der Klasse FIC vorgesehen, ist 
bewährt haben, sollten diese | nach Anbau des F1C-spezifi- 
auch verwendet werden. Wir | schen Zubehörs wie „Versauf- 
nutzen die Neuanfertigung die- | anschluß* und Motorbremse 
ses Ansaugtrichters, um die | der Motor einsatzbereit. Für 
Gemischaufbereitung des Mo- | den Einsatz in der Klasse 
tors entscheidend zu verbes- | F3MS, bei der ja der Einsatz 
sern, indem der Kraftstoff | von Resonanzrohren gestattet 
nicht, wie bei Ringvergasern | ist, ist als Basismotor die für 
üblich, über am Umfang ver- | den Resonanzbetrieb vorberei- 
teilte Bohrungen in den Luft- | tete Version BWF2,5RR vorteil- 
trichter eingespritzt wird, son- | hafter einzusetzen. Da sich der 
dern im Bereich der höchsten | 2,5R und der 2,5RR lediglich in 
Strömungsgeschwindigkeit mit | der :Höhe der Auspuffschlitze 
einem Einspritzrohr. Zu die- | unterscheiden (R-Version ° 
sem Zweck ist ein Ansaugtrich- | 4,5 mm hoch, RR-Version 
ter nach Bild 7 zu fertigen. Die | 6 mm hoch), ist es auch mög- 
trichterförmige Aufweitung | lich, ‘einen R-Motor durch 
wird nach dem Drehen mit ei- | Nacharbeit des Auslaßschlitzes 
nem Hartholzdorn durch Auf- | für den Resonanzbetrieb umzu- 
drücken des oberen Kegelran- | arbeiten. Wegen der großen 
des angeformt. Das Hauptpro- | Härte der Hartchromschicht 
blem dieser Vergaserkonstruk- | sollte die. eventuelle Nachar- 
tion ist die Befestigung des Ein- | beit der Laufbuchse am Aus- 
spritzröhrchens, das am gün- | puffschlitz durch Schleifen 
stigsten aus einem Stück Kanü- | oder mit,einer Diamantfeile er- 
lenrohr gefertigt wird. Eine | folgen. Im vorgestellten Fall 
Möglichkeit der Verbesserung | drehte der Motor als R-Va- 
ist die Anfertigung des Verga- | riante ohne Veränderungen 
serschachtes aus Messing und | mit einem Propeller 180 x 75 
Einlöten des Einspritzrohres. | 27000 min“!. Nach erfolgter 
Die elegantere, weil leichtere, | „Frisur“ (Bild 9) erreichte er mit 
Variante ist die Fertigung des | dem gleichen Propeller 
Vergaserschachtes aus Alumi- | 28600 min-'. Für die Klasse 
nium. Die Bohrung für das Ein- | F3MS ist es allerdings günsti- 
spritzrohr wird dabei 0,05 mm | ger, Propellerdurchmesser von 
bis 0,1 mm kleiner gebohrt als | 200 mm bei etwa 80 mm Stei- 
der Durchmesser des Einspritz- | gung zu wählen und ein ent- 
rohres beträgt, und das Rohr | sprechend abgestimmtes Reso- 
wird anschließend in den Ver- | nanzrohr zu verwenden. In 
gaser eingedrückt oder einge- | dieser Kombination sind bei 
schlagen. etwa 20000 bis 22000 min" 

; Da die Kraftstoffaustrittsboh- | maximaie Steigleistungen mög- 
rung im Düsenstock nicht zen- | lich. 
trisch liegt, ist es erforderlich, 
die Rille für den Düsenstock . 

Bild 9: BWF-Motor 2,5R nach der „Frisur“ entsprechend schräg zur Mo- Bernhard Krause 
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Bild 6: Fertige Baueinheit aus Rippenkörper und Kurbelge- \ N, 
häuse \ \ | 
/ Bild 8: Deutlich zeigt dieses Foto die Lage des Einspritzrohres 
Bild 7: Spezial-Ansaugschacht für BWF-Motor 2,5R 
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Bleiben wir gleich bei den „Souvenirs“. Am Berliner Alexander- 
platz ist das Geschäft „Natascha”, das vielfältiges aus unserem 
Freundesland Sowjetunion anbietet. Dort fand ich den Plastbau- 
satz für ein Modell des Traktors „Belarus MTS100” zum Preis 
von 14,— Mark, Maßstab 1:20. Der Zufall wollte es, daß auf der 
Rückseite der sowjetischen Zeitschrift „Sputnik“, Heft 11/1987, 
ein Farbfoto des Originals dieses neuen Spitzenerzeugnisses aus 
Minsk war. Farbe der Karosserie hier rot, auf anderen Bildern 
auch blau. 


Dem Einbau einer Funkfernsteuerung in das Modell steht erheb- 
liche räumliche Enge entgegen, so daß der weniger erfahrene 
Modellsportler auf einen Hänger ausweichen sollte. Akkus, Emp- 
fänger mit Stromversorgungsteil, Fahrtregler und Schaltungen 
für Hupe, Licht und was es sonst noch für Funktionen geben 
soll, lassen sich dann leicht unter einer Plane oder einer Ladung 
Heu, vielleicht auch Langholz verbergen. Die Rudermaschine für 
die Lenkung findet im Motorblock Aufnahme. Der Antriebsmotor 
wird mit einem entsprechenden Getriebe unter dem Fahrersitz 
montiert. Für diese Variante ist empfehlenswert, die Fahrerka- 
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bine abnehmbar zu gestalten, um jederzeit an Verschleißteile zu 
kommen. . 

Übrigens sind im Spielzeughandel der DDR von der bewährten 
Firma „Anker” Traktoren mit Hänger erhältlich, deren Aufbau 
zum Funktionsmodell lohnend und nicht einmal aufwendig ist. 


©0909002.909090909589900909000009009000609999999090 


Aus der ©SSR kommt das Traktormodell ZETOR CRYSTAL8011, 
aus Plast-, aber auch Metallteilen. Für die Farbgestaltung bietet die 
Verpackung Anregungen. Auch sieht man das Original immer 
|: wieder auf unseren Straßen. Der Einbau der Funkfernsteuerung 
ist möglich, bedarf aber einiger Überlegung. Für die Lenkung 
zum Beispiel kann eine Rudermaschine, senkrecht gestellt, direkt 
auf die Vorderradaufhängung wirken. Wer statt des angedeuteten 
Motorblocks auf beiden Seiten Jalousien anbringt, gewinnt weite- 
ren Platz. Der Empfänger paßt hinter den Fahrersitz. Bei entspre- 
| chender Ausarbeitung ist die Unterbringung von Gnomzellen 
| o. ä. im Fahrgestell möglich, etwa durch Bohrungen von der 
| Rückseite eingeschoben. Das Dach bleibt abnehmbar, die ohne- 
hin nur aufgeschraubte Kühlerabdeckung ebenso, so daß alle 
Elektronikteile gut erreichbar sind. Für die Kraftübertragung vom 
Motor ist ein Getriebe erforderlich. 


* 








Bleiben wir noch bei unserem 
südlichen Nachbarn, verlas- 
sen aber Wasser und Straße. 
Das Segelflugzeug LF-107 Lu- 
näk, ein Exportschlager, wird 
im Maßstab 1:48 als Plastmo- 
dell angeboten. Es kann mit 
den beiliegenden Schiebebil- 
dern in verschiedenen natio- 
nalen Varianten nachgebaut 
werden. Im gleichen Maßstab 
die LET L13 (J) BLANIK. Sie 
kann mit dem Bausatz auch als 
Motorsegler entstehen, so daß 
sich auch hier der Kauf mehre- 
rer Plastbaukästen lohnt. 
»>> 


* 














Letzteres gilt auch für den in Varna (VR Bulgarien) erworbenen 
Plastbausatz „Sojus” im Maßstab 1:30, eine sowjetische Produk- 
tion (Bild 6). Das Raumfahrzeug stellt nach den Programmen „Wo- 
stok” (DDR-Bausatz vom VEB Plasticart) und „Woßchod“ eine 
neue Qualität mit vielseitigen Einsatzmöglichkeiten dar, zum Bei- 
spiel das Aussteigen der Besatzung im freien Weltraum, kompli- 
zierte Manöver bei Einzel- und Gruppenflügen sowie Dauer- 
flüge. 

Das Modell ist in der Kommandantensektion, gleichzeitig Lande- 
apparat, voll eingerichtet. Zwei Figuren in Skaphandern vervoll- 
ständigen die Ausrüstung. Für die Farbgebung finden sich viele 
Anhaltspunkte in der Fachliteratur, zum Beispiel in „Raketen — $a- 
telliten — Raumstationen” (VEB Fachbuchverlag Leipzig). Die 
Grundfarbe ist weiß, die Orbitalsektion, das „zweite Wohnzim- 
mer“ des Raumschiffs, Beobachtungs- und Forschungszentrum 
sowie Schleusensystem für den Ausstieg im Weltraum, hat ein 
grünes Vorderteil (auch Kopplungsteil) und ein gleiches Band. Ra- 
dar und Hilfsmittel zum Andocken (Geber, Orientierungssysteme, 
Optik, Fernsehkameras) silbrig-metallisch, bzw. wie die Außen- 
handläufe gelb, ebenso die Verbindungsteile,zum abgeworfenen 
Strömungsschutz. Die Gerätesektion, die die Hauptapparaturen 
und Triebwerke, die Rechner, die Thermoregel-, Stromversor- 
gungs- und Funkverbindungssysteme aufnimmt, hat als Grundie- 
rung braun, wobei die umlaufenden überstehenden Ringe am ein- 
fachsten sichtbar gemacht werden können, wenn man mit Naß- 
schleifpapier auf einem Schleifklotz vor der Montage der weite- 
ren Teile die überflüssige Farbe wieder entfernt. Mit der gleichen 
Methode werden auch die Raster auf den Sonnenbatterie,flügeln” 
— 14 m? im Original — wieder sichtbar gemacht, nachdem die je- 
weils beiden Innenfelder matthellblau, die Außenfelder matt- 
schwarz eingefärbt worden sind. 


* 
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Vorrichtung zum Löten von Leitern 


Schon wieder eine Vorrichtung, 
wird man sagen. Aber auch im 
Schiffsmodellbau gibt es eine 
große Anzahl von Teilen, deren 
Form, ausgehend vom Original, bei 
fast allen Schiffen gleich ist. Dafür 
lohnt sich das Anfertigen einer Vor- 
richtung. Als Beispiel sind die Rohr- 
leitern zu nennen, für deren Her- 
stellung eine einfache Vorrichtung 
beschrieben werden soll. 

Besonders bei Maßstäben von 1:50 
bis 1:100 gibt es Probleme, diese 
Leitern, die im Maßstab 1:50 nur 
6 mm bis 8 mm breit sind, ohne 
Hilfsmittel sauber und rechtwinklig 
zu verlöten. Als Beispiel möchte ich 
die Leiter am Großmast meines 
Modells „Meteor“ (siehe Farbtitel 
mbh 11'87) im Maßstab 1:50 nen- 
nen, die noch dazu 300 mm lang 
ist. Die Maße der Vorrichtung (Bild 
1) beziehen sich auf diesen Maß- 
stab. Die Anfertigung ist von je- 
dem, der einigermaßen im Um- 
gang mit Feile und Schraubstock 
geübt ist, machbar. Als einziges 
„Spezialwerkzeug” ist ein Bohrstän- 
der für eine Handbohrmaschine 


(oder besser noch eine Ständer-- 


bohrmaschine und ein kleiner 
Maschinenschraubstock) erforder- 
lich. Der kleine, zur „Hobbymat” 
gelieferte Maschinenschraubstock 
genügt ebenfalls. Als Grundmate- 
rial der Vorrichtung dient 3 mm 
dickes Messingblech. Daraus wird 
mit Säge und Feile im Schraubstock 
ein Vierkantprofil (3 mm x 3 mm) in 
der Gesamtlänge von etwa 200 mm 
hergestellt. Auf eine gerade und 
rechtwinklige Oberfläche ist beson- 
ders zu achten. Entsprechend der 
Zeichnung sind die Teile 1 und 2 
exakt auf Länge zu schneiden. 
Nach sorgfältigem Anreißen der 
Verbindungsschraubenlöcher wer- 
den ins Teil 1 zwei 2-mm-Löcher 





Abstand der Löcher &6mm 


(Sprossenabstand 1:50) 


6mm Leiterbreite 


Bild 4 














Wantenfertigung 


Als Ausgangsmaterial benötigt 
man je nach Größe der Wan- 
ten Holzleisten, Holzkleber, 
entsprechendes Nähgarn, 
Nähnadeln und einige kleine 
Wäscheklammern. 

Zuerst wird ein Holzrahmen, 
der im Quadrat der Länge der 
einzelnen Wanten entspre- 
chen muß, hergestellt. Da- 
nach fertigt man sich zwei Lei- 
sten, die in der Länge und 
Dicke des Holzrahmens 
gleich sind, an. Die einzelnen 
Fäden werden nun an einem 
Ende zusammengebunden 
und auf das Holzgerüst gelegt. 
"Darüber kommen jetzt die bei- 
den Holzleisten, die mit den 
Wäscheklammern zusammen- 
gehalten werden. Nun kann 
man die Abstände der jeweili- 
gen Fäden korrigieren. Zum 
Schluß werden sie mit einer 
Nähnadel durch Webeleinen 
durchzogen und befestigt (Kle- 
ber). Als Letztes wird die Want 
herausgenommen und am Mo- 
dell befestigt. Sven Dunst 
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und ins Teil 2 (nach Zeichnung) 
zwei M2-Gewindebohrungen ge- 
schnitten. Dann wird die Vorrich- 
tung zusammengespannt. Wichtig 
für die spätere Funktion der Vor- 
richtung ist, daß je ein Streifen 
Schreibpapier dazwischenge- 
klemmt wird. Das garantiert später 


- das Festspannen der Leitersprossen 


und Holme (Bild 1). 

Nun werden die 0,8-mm- bis 1-mm- 
Löcher präzise angerissen und 
rechtwinklig gebohrt. Die Teile 1 
und 2 werden zusammengebohrt, 
ebenso die Teile 3 und 5 sowie 4 
und 6. Um mehrere Leiterbreiten 
zu realisieren, habe ich in den letzt- 
genannten Teilen jeweils vier Boh- 
rungen vorgesehen. Dadurch kön- 
nen mit der gleichen Vorrichtung 
Leitern mit 6 mm und 10 mm Holm- 
breite hergestellt werden. Von den 
mit Sorgfalt ausgeführten Holm- 
und Sprossenbohrungen hängt die 
spätere Genauigkeit der Vorrich- 
tung wesentlich ab. 

Alle diese Teile werden mit Farbe 
oder mit einer Reißnadel gekenn- 
zeichnet, um spätere Verwechslun- 


gen zu vermeiden. Auf einem gera- 
den Sperrholzbrettchen (oder einer 
anderen ebenen Unterlage) lötet 
man nun mit wenig Zinn die Teile 3 
und 5 an Teil 1 an. Es empfiehlt 
sich, zwei Leiterholme einzulegen, 
da das die Montage erleichtert. 
Analog ist mit den Teilen 4 und 6 an 
Teil 2 zu verfahren. Nach dem Ver- 
putzen und eventuellem Entfernen 
von überflüssigem Zinn ist die Löt- 
vorrichtung bereits fertig (Bild 2). 
Nun zum Herstellen einer Leiter. 
Zuerst werden aus Draht die benö- 
tigten Stücke für die Leiterholme 
und die Anzahl der Sprossen ge- 
schnitten. Den ersten Leiterholm 
schiebt man in die Vorrichtung. Da- 
bei werden die Klemmschrauben 
nur soweit geöffnet, daß dies ohne 
Drücken möglich ist. Von der Seite 
werden nun die Sprossen einge- 
setzt, dann der zweite Leiterholm, 
anschließend die Schrauben festge- 
zogen. Es kann nun gelötet wer- 
den. Man sollte je eine Sprosse 
rechts und links löten, um ein Ver- 
ziehen der Holme zu vermeiden. 
Benötigt man eine längere Leiter, 
so sollte wie in Bild 3 dargestellt 
verfahren werden. Die Holme sind 
dann entsprechend länger vorzuse- 
hen. So lassen sich zum Beispiel 
auch Leitern von 300 mm Länge 
herstellen. 

Anmerken möchte ich noch, daß 
ich mit Löttinktur und so wenig Löt- 


‘zinn wie möglich arbeite. Sonst be- 


steht die Gefahr, daß die Sprossen 
an der Vorrichtung festgelötet wer- 
den. Ebenfalls erspart das weitge- 
hend ein späteres Verputzen der 
Leiter. Wichtig ist, daß alle Lötmit- 
telreste sofort mit warmem Fitwas- 
ser von Leiter und Lötvorrichtung 
entfernt werden! Bild 4 zeigt noch 
einmal das Herstellen von Leitern 
mit _ verschiedenem Holmab- 
stand. Manfred Zinnecker 





FORTSETZUNG VON SEITE 2 


„Das ist immer ein großer Augen- 
blick“, sagt der 13jährige. „Da wird 
sich zeigen, wie gut ich gebaut 
habe, ob das Kielschwert richtig 


mit Ballast gefüllt ist, denn durch 
die hohen Masten kann das Modell 


bei einem Windstoß leicht kentern. 
Doch ich denke, es schwimmt. 
Herr Waschke gab mir viele Hin- 


weise”. Auch Daniel Schröder, der _ 


erst seit einem Jahr bei den Modell- 
sportlern ist, gefällt es gut. Er freut 
sich schon auf den 1. Mai. 
finden traditionsgemäß Schauvor- 
führungen der Schiffsmodellsport- 
ler auf dem Schmöllner See statt. 


Und in diesem Jahr ist Daniel aktiv 


dabei, nicht mehr nur Zuschauer. 
Weitere Höhepunkte für die Sek- 
tionsmitglieder sind unter anderem 
Aktivitäten während. der 700-Jahr- 


Feier der Gemeinde Schmölln so- 


wie während der »Dorffestspiele. 


Auf jeden Fall fehlen sie bei keinem 


gesellschaftlichen Höhepunkt ihrer 
Gemeinde. Sie haben sich durch 
ihr öffentliches Auftreten bereits ei- 
nen Namen gemacht. 
Jahr, wo ihre Grundorganisation zu 


den Wettbewerbsinitiatoren der ' 


GST gehört, wissen sie, daß von ih- 


nen Schrittmacherdienste erwartet 
werden. Darum bemühen sich alle 


Petra Gütte ja K s un 


Kameraden, und nicht nur die 


Schiffsmodellsportler. 





mbh-Buchtip 


Friedhelm Winkel, Wir bauen Dra- 
chen. “Kinderbuchverlag Berlin, 
1986, 65 Seiten mit zahlreichen 
Zeichnungen. Preis: 14,50M. 

„Im Herbstwind, wenn die Drachen 
fliegen...“ singen die Kinder nach 
einem Vorschulliederbuch. Viele 
kennen das stolze Gefühl, wenn ein 
selbstgebauter Drachen steil in den 
Himmel aufsteigt und in luftiger 
Höhe sanft im Winde schaukelt, 
und die meisten Vorübergehenden 
bleiben interessiert stehen, dieses 
Schauspiel zu beobachten. Doch 
wissen sie, wieviel Arbeit im Bau ei- 
nes solch lustigen Gesellen steckt 
und wie viele verschiedene Dra- 
chenmodelle es gibt? 

Der Autor stellt vierzig Modelle aus 
der Schar der unzähligen Möglich- 
keiten vor — einfach konstruierte, 
schwierig zu bauende und ganz ori- 
ginelle Drachen. Sie sind aus- 
nahmslos zerlegbar und am Start- 
platz kinderleicht und schnell zu 
montieren. Überhaupt ist dieses 
Buch ausgesprochen kinderfreund- 
lich gestaltet. Beginnend bei den 
ausführlichen Zeichnungen bis hin 
zu den detaillierten Baubeschrei- 
bungen ist es eine Freude, den Bau 
dieser bunten Gleiter mitzuerleben 
und nachzuvollziehen. Ein Stan- 
dardwerk für das Bücherregal im 
Kinderzimmer, das der Autor nicht 
nur seinen Kindern Clemens und 
Robert gewidmet hat, sondern allen 
Kindern, die Freude am Drachen- 
bau haben. Ke 


mit Kae Pv22. 22.16 
_M 1:20, 6 Blatt, 29,65 
_e Sattelzugmaschine LIAZ110.55 


Dann 


In diesem 





mit Sattelaufliegern NV31.24 
_ und NV 30.25.20 
M 1:20, 7 Blatt, 30,20 M 


M 1:10 (1:5), 4 Blatt, 19,85M 

M 1:109 (1:5), 4 Blatt, 19,85 M 
e Geländefahrzeug UAS469B8 
mit Bauanleitung/Stückliste 

M 1:10 (1:5), 3 Blatt, 22,05 M 


2. Jachten und Kutter 


@ Zeesboot STR144 

mit Beilage/Entwicklungsge- 
schichte 

M 1:40, 1 Blatt, 7,05 M 

® Motorjacht SUND 

mit Stückliste 

M 1:20, 3 Blatt, Preis noch nicht ge- 
nehmigt 

'e Nordseekreuzerjacht FURSAT 
M 1:30 (1:15), 2 Blatt, Preis noch 


. De Be 


® leichtes Torpedo- -Schnellboot 
68.00 

M 1:15, 5 ‚Blatt, 39,75 M 

® Italienisches Panzerschiff DU. 
LIO 

mit Bauanleitung/Stückliste 

M 1:100 (1:50), 9 Blatt, 50,00 M 






Wasserschutzpolizeiboot KB 2 


_M 1:20 (1:10), 3 Blatt, 12,55M 


'@ Polnischer U-Boot-Jäger OBLUZE 


_M1:20, a Preis noch nicht ge- - 
—_ nehmigt _ _ 
e Personenkraftwagen MAZDA323 


Für das an. Quartal 1 
geplante 


e Schwimmpanzer PTS-M 
mit Bauanleitung/Stückliste 
M 1:10, 6 Blatt, 10,00 M 


© Halbgleiter der Dnepr-Fltile 


PG 117/NKL-27 

M 1:10, 2 Blatt, 13,45 M 

© Polnisches Patrouillenboot 701 
M 1:80 (1:40), 5 Blatt, 15,00 M 

e Torpedo-Schnellboot 183 

M 1:50 (1:25), 6 Blatt, 15,00 M 

© Filugdeck-Kreuzer KIEW (mini- 
plan) 

M 1:500, 2 Blatt, 2,00 M 

e GST-Ausbildungsmotorboot 
MAB14 

mit Bauanleitung 

M 1:20, 3 Blatt, 15,00 M 


Bestellungen (GST-Mitglieder 
bitte Org.-Einheit angeben) 
sind zu richten an: 
Modelisportverband der DDR, 
Bauplanvertrieb, Langenbeckstr. 
36-39, Neuenhagen, 1272 





Kleinanzeigen 





Suche Funkfernsteuerung, kpl. m. Ru- 
dermaschinen, zu kaufen. Angeb. m. 
Preisang. an Fr. Streck, Schlachthof- 
straße 15, Plauen, 9900 

Suche Sp.-ho. 0,4-1,0 mm, Japanpa- 
pier, Gl.-Motoren zu kaufen. Steuerna- 
gel, Bogenstr. 1, Erfurt, 5066 

Suche f. Proportionalfunksteuerung 3 
Servos mit Elektronik, Typ C505 od. 
ähnl. T. Frank, Aueweg 4, Seligenthal, 
6087 

Suche alte Modellmotoren, Blechspiel- 
zeug, Modellbau- und Luftfahrtliteratur 
(außer 33-45) zu kaufen. Heinicke, Hil- 
gerstr. 11, Görlitz, 8900 

Suche 3'%- bis 5-cm?-Glühk.-Modellmo- 
tor, S. Weber, Damaschkestraße 12, 
21-18, Annaberg-Buchholz, 9300 
Suche dringend Modellbausatz Baade 
152 von Plasticart oder gebautes Mo- 
dell, auch beschädigt zu kaufen od. 
Tausch gegen NSW-Modelle. E. Höff- 
ken, Weyhestr. 3/616, Quedlinburg, 
4300 

Verkaufe Empfänger u. Servo dp., 3 
Stck. 75 M. Su. Empfänger dp 5 IS. 
Frank Przybylski, Schulgasse 4, Frie- 
dersdorf, 4401 

Verkaufe Bauplan für freifl. Hubschrau- 
ber für Motoren 0,5-1,5 cm?, Stück 10 
M; (einfacher Bau). Suche RC-Buggy, 
Silvia Hesel, Volkersdorfer Str. 1, Rei- 
chenberg, 8101 

Verkaufe/tausche m. Wertausgl. TT- 
Anlage, 1,50 x 2,75 m, teilw. gest. 19 
Loks, 55 W, 16 W, 3 DKrW, teilw. neu. 
GI-Bild-Stellw., 3 Trf., div. Häuser, n. 


zus., 2400 M; Teilz. mögl., Elektron. 
Mot. Regeltrafo 220 V, 9 A, 160 M; Rö.- 
Prüfger., W 18 N u. Zus., 120 M; Pegel- 
gen. H 17 a, Einschub, 16 Hz-20 kHz, 
-60 +10:db, durchstimmb. 16,0 - u. 
600 Hz-3,90 kHz, 60 M; Suche a. v. 
Fernst.-Anl. FM 7 od. ä. u. FM Qu. K 
1-32, Gen. 75/003/88-1. Gemmel, Guü- 
bener Str. 30, Frankfurt (Oder), 1200, 
Tel. 2 33 48 

Verkaufe Funkfernsteuerung dp. 5 für 
1300 M, Vertriebsgen. (78/V/003/88). 
C. Siegbert, Schillerstr. 8, Hettstedt, 
4270 

Verkaufe f. dp 5-Empfänger, Akkus, 2- 
u. 3-K.-Servobaust. 4 RM 15 $ (Variante 
4), neuw. kompl., 920 M. Zierbock, Al- 
lersbacher Str. 10, Rotterode, 6081 
Biete Rennboot Kl. FSR-15 komplett mit 
10-cm?-Motor u. 5-K.-Empfänger dp 5, 
5 Servos $ 15 Gen.-Nr. 85/057/72, 800 
M. Nach 18 Uhr. F. Röpert, Sredzkistr. 
26, Berlin, 1058 

Biete 7-K-Sender Alpha 2000, 7-K-Emp- 
fänger und 4 Stk. Robbe-Servos. Ab- 
gabe nur zusammen, Preis 1600 M. 
Gen.-Nr. 85/057/72. Nach 18 Uhr, F. 
Röpert, Sredzkistr. 26, Berlin, 1058 
Tausche RC-2-Zylinder-Reihenmotor 
22 cm?, ungenutzt, 750 M, gegen IC- 
Servos. Kaufe RC-Hubschraubermo- 
dell. D. Lange, Dänholmstr. 9a, Stral- 
sund, 2300. 

Biete Plastmodellbausatz des Motor- 
seglers Blanik 10 M. Suche Bausatz 
Mi-9, 23, 25, 27 od. Mi-24, Kottlich, Gu- 
tenbergstr. 63, Erfurt, 5023 


mih 11688 





31 





Grundriß. 





stung. 








TEXTE: FEIGE, LOHSE, POHLANDT, SCHWADE, STROBEL, ZENKER 
FOTOS: VOLSTER, WOMMER, Postmuseum, aus: Krasnaja Swesda, modelar, MFI 
HUMOR: STEGER 


< Im Pylonsport ist der Grand 
Prix Modela in der CSSR eine 
wichtige Veranstaltung. Beim 
Wettkampf 1987 fielen die 
tschechoslowakischen 
delle vom Typ Shark auf. Be- 
sonderes Merkmal 
Tragfläche mit relativ kleiner 
Spannweite und elliptischem 
Trotz 
Streckung und des hohen in- 
duzierten Widerstandes zeig- 
ten die Modelle eine gute Lei- 


« Dieses Nurflügelmodell wurde vor 35 Jahren von ei- 
) nem Kollektiv der ehemaligen Flugmodellbauschule 
Harsberg entwickelt. Das Flugmodell konnte sowohl als 
Segelmodell als auch als Motormodell (unser Foto, mit 
Motor Pionier 1) gebaut werden. Einige technische Da- 
ten des Segelmodells: Spannweite 2000 mm, Flächen- 
inhalt 35,65 dm?, Masse 330 g, Flächenbelastung 9 g/ 
dm?, V-Form 5°, Gleitfluggeschwindigkeit 5 m/s, Sink- 
geschwindigkeit 0,25 m/s. 
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EA ste 


Mo- 


ist die 


niedriger 





MOÖDELARZ ({Polen), 3/88: F1A- 
Modell von Tadeusz Nowak, 
Miniplan des britischen Flug- 
oldtimers BE-2a, Plan des pol- 
nischen Fahrgastschiffes JULIA 


von 1950, Bauplan des polni- 


schen PKWs FSO M-20 
„WARSZAWA“ von 1948. 

KFT (DDR), 4/88: Beitrag mit 
Vierseitenriß und Fotos zum 
neuen Fiat Tipo. 

FLIEGER REVUE (DDR), 4/88: 
Flugzeuge müssen Farbe be- 
kennen, Teil 4 und Schluß, Mi- 
niplan der Avro Canada CF- 
100, Marinehubschrauber Mi- 
14. 





Modelsprt nernatona 












; Dieses Fahrwerk entwickelten die tschechoslowaki- 
schen Modellsportler J. Tucek und A. Jirasek aus 
Mnichovo Hradiste. Konzeptionell neu ist die Vor- 
'. derachse mit unabhängig voneinander aufgehäng- 
ten Rädern sowie Begrenzern des Hubes. Der An- 
trieb der Vorderachse erfolgt mittels Zahnriemen. 


vv 





Rumänien 
1987 einen Satz mit Darstellungen 
von Segelflugzeugen (50b, 1, 2, 3, 


emittierte im August 


4, 5 L), Ungarn würdigte den 
150. Geburtstag des Flugpioniers F. 
v. Zeppelin mit vier Sonderpost- 
wertzeichen. Auf ihnen sind u. a. 
verschiedene Luftschiffe abgebildet 
(2, 4, 4, 8 Ft, Januar 1988). Emissio- 
nen zur Thematik „Meilensteine 
der Geschichte des Transportwe- 
sens“ belegten wir mit Kfz- und 
Schiffsmotiven. Schließen wir 
diese Informationen mit Darstellun- 
gen unterschiedlicher Flugapparate 
ab: Antigua & Barbuda Hubschrau- 
ber „Cierva C-S“, 1923, und Flug- 
zeug „Curtiss N.C.4“, 1919, April 
1987; Grenada erster von Cornus 
gebaute Hubschrauber, 1907, Luft- 
schiff LZ-1, 1900, Mai 1987; Grena- 
dinen „Fliegendes Bettgestell” von 
Rolls Royce, erster senkrecht star- 
tender und landender Flugapparat 
„Convair XFY-1”, 1954, Mai 1987; 
Sierra Leone „Lockheed Vega“, Si- 
korskys VS-300-Hubschrauber, 


1939, „Flyer 1“ der Brüder Wright, 
1903 und „Bleriot XI”, 1909, August 
1987. 





Aus der Welt des großen Vorbilds 


In vier Jahrzehnten profilierte sich die Volks- 


werft Stralsund zu einem Zentrum des Fischerei- 


schiffbaus von internationalem Rang. Wie keine 


andere Werft in unserer Republik und nur we- 


nige Werften in der Welt kann sie auf eine gute 
Traditionslinie beim Bau von Fischereischiffen 
verweisen: Logger (1950 bis 1958), Mitteltrawler 
(1957 bis 1960), Fang- und Gefrierschiffe Typ 
„Tropik“ (1962 bis 1965), Fang- und Gefrier- 
schiffe Typ „Atlantik“, einschließlich Modifika- 
tionen (1966 bis 1973), Fang- und Verarbeitungs- 
schiffe Typ „Atlantik-Supertrawler“ (1972 bis 
1983), Gefriertrawler Typ „Atlantik 333”, ein- 
schließlich Modifikationen (1981 bis 1987), Fa- 
briktrawler Typ „Atlantik 488” (1986 bis 1990). 
Bis zum 31. 12. 1987 wurden in der Volkswerft 
insgesamt 1494 Fischereischiffe für Auftragge- 
ber aus fünf Ländern gebaut. 

Unser Foto zeigt einen 17-m-Kutter sowie den 
neuesten auf der Werft gebauten Typ Fabrik- 
trawler „Atlantik 488”. 


E:® Räume des Postmu- 
seums Berlin sind nach län- 
gerer Bauzeit wieder den Besu- 
chern zugänglich. Neben vie- 
len Modellen, Nachbildungen 
und Originalstücken, die die 
Entwicklung des Post- und 
Fernmeldewesens dokumentie- 
ren, sind auch zwei Schiffsmo- 
delle ausgestellt. Es handelt 
sich um die „Britannia” von 
1840 (Bild r.) und die „Elbe“ von 
1881 (Bild |.). Beide Modelle 
sind im Maßstab 1:50 gefertigt, | gier- 
lassen also viele Details erken- 
nen. Zeigt die „Britannia“ mit 
ihrer Segelschiffsform noch 


die „Elbe” 


Samuel 


Boston). 





ETWAS 


iges 


als ein rundes NICHTS! 


@. Besser ein eck 


Sprichwort 





deutlich den Beginn des Über- 
gangs zum Dampfschiff, so ist 
schon das Dampf- 
schiff in der Epoche der Lö- 
sung vom Segelbetrieb. 
kann aber bei günstigem Wind 
Segel setzen.) Die „Britannia“ 
ist geschichtlich interessanter. 
Sie wurde als hölzerner Rad- 
dampfer mit Besegelung am 
5.2. 1840 für die Reederei von 
Cunard gebaut. 
war das erste Dampf-Passa- 
und Postschiff auf der 
Route Liverpool-Halifax (bzw. 
Die erste Reise be- 
gann am 4. Juli 1840. Auf die- 


Im Museum entdeckt 


(Sie 


Sie 
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„hab’ mal 'ne Frage 


Ich interessiere mich sehr für 
alte Fregatten. Könntet ihr die 
technischen Daten und das 
Baujahr der Fregatte PAWEL 
veröffentlichen? 

Sören Felsch, Schwerin 


Die SWJATOI) PAWEL (Heili- 
ger Paul) war keine Fregatte, 
sondern ein Linienschiff 2. Ran- 
ges. Nach sowjetischen Quel- 
len wurde das Schiff 1791 von 
den Schiffbaumeistern Afana- 
siew und Sokolow in Nikolajew 
für die Schwarzmeer-Flotte ge- 


baut. Das Schiff hatte folgende 
Hauptabmessungen: 


Länge über Steven 54,86 m 
Breite auf Spant 15,24 m 
Tiefgang 6,25 m 

Tiefgang beladen 6,85 m 
Segelfläche 4 408 m? 
Bewaffnung 86 bis 90 Kano- 
nen. 

Beim Bauplanversand der GST 
kann ein Bauplan dieses Schif- 
fes erworben werden (Langen- 
beckstr. 36, Neuenhagen, 
1272). 





ser Linie soll die „Britannia“ 99 
Reisen durchgeführt haben, 
bis sie 1849 in Bremerhaven 
zum Kriegsschiff umgerüstet 
wurde. Als „Barbarossa“ wurde 
sie das Flaggschiff Brommys. 
Sie hatte 200 Mann Besatzung 
und war mit neun 68pfünder 
Bombenkanonen bestückt. Das 
Schiff wurde 1852 an die Preu- 
Bische Marine verkauft, lag als 
Wachschiff in Danzig, später in 
Kiel. Im Juli 1880 diente die 
„Barbarossa“ als Torpedoziel 


und wurde versenkt. Einige 
technische Daten der „Britan- 
nia”: 1135 BRT, Länge 64,7 m, 
Breite 16,5m, Schaufelrad- 
durchmesser etwa 9,0m, Ge- 
schwindigkeit etwa 9 Knoten, 
115 Passagiere I. Klasse. 

Das Postmuseum der DDR be- 
findet sich in 1066 Berlin, Leip- 
ziger Straße, Ecke Mauer- 
straße, Telefon 2312203, ge- 
öffnet ist Dienstag bis Sonn- 
abend von 10.00 Uhr bis 18.00 
Uhr. 











